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RESUMEN EJECUTIVO

Este trabajo expone un analisis de tiempos y movimientos, llevado a cabo en una
empresa de faenado que ha sido recientemente reubicada, lo cual resalta la importancia

de establecer un proceso productivo estandarizado.

La indagacion inicia con el andlisis de diferentes fuentes tedricas referentes al
estudio del trabajo que permiten sustentar antecedentes del proceso de faenamiento.
Posteriormente, se describen los materiales y métodos empleados, y se ejecuta un
diagndstico situacional para reconocer las actividades que integran el proceso de

produccidén bovino.

Durante la fase inicial de la investigacion, se elige la linea de faenamiento bovino
como objeto de estudio, por su impacto econémico. En la siguiente fase, se registra el
tiempo observado en cada actividad por medio de diagramas analiticos y hojas
descriptivas, definiendo al desollado como cuello de botella, ademas con la informacion

obtenida se determina el tiempo estandar y se estima la capacidad productiva.

En la etapa de examinar, se utiliza la técnica del interrogatorio para conocer las
causas que ocasiona el bajo rendimiento. De acuerdo a estos hallazgos, se propone un

nuevo método de trabajo para optimizar el proceso.

Durante la fase de evaluar, se analizan los resultados que muestran un incremento
en la productividad diaria, pasando de 75 a 117 reses faenadas y una disminucién en el
tiempo estandar de la etapa de desollado, de 18.40 a 14.15 minutos por res.

Por ultimo, se plantea un plan de capacitacion que incluye la capacitacién del
personal operativo, la asignacion de recursos técnicos y el establecimiento de indicadores

de seguimiento y control, con el propésito de garantizar la sostenibilidad de las mejoras.

Palabras clave: Estandarizacion, capacidad de produccion, estudio del trabajo,

optimizacion, planta de faenamiento.



ABSTRACT

This work presents an analysis of times and movements carried out in a recently
relocated fishing company, highlighting the importance of establishing a standardized
production process.

The investigation begins with an analysis of different theoretical sources related to the
study of work that provide background information on the slaughtering process.
Subsequently, the materials and methods used are described, and a situational diagnosis
Is carried out to identify the activities that make up the cattle production process.

During the initial phase of the research, the cattle slaughter line is chosen as the object
of study due to its economic impact. In the next phase, the time observed in each activity
is recorded using analytical diagrams and descriptive sheets, defining skinning as a
bottleneck. In addition, the information obtained is used to determine the standard time
and estimate production capacity.

In the examination stage, questioning techniques are used to identify the causes of
poor performance. Based on these findings, a new working method is proposed to
optimize the process.

During the evaluation phase, the results are analyzed, showing an increase in daily
productivity, going from 75 to 117 slaughtered cattle and a decrease in the standard time
of the skinning stage, from 18.40 to 14.15 minutes per carcass.

Finally, a training plan is proposed that includes training for operational staff, the
allocation of technical resources, and the establishment of monitoring and control
indicators, with the aim of ensuring the sustainability of the improvements.

Keywords: Standardization, productive capacity, work study, optimization and

slaughterhouse.
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CAPITULO |

1 INTRODUCCION
1.1 Problema de investigacion

A nivel mundial, hoy en dia las empresas se enfrentan a una serie de desafios que
intervienen directamente en su eficiencia operativa. Entre estos desafios, se destacan los
cuellos de botella, los tiempos de inactividad y los movimientos ineficientes que tienen
lugar durante el proceso de produccion. Segun un estudio realizado por la Asociacion
Americana de Productividad y Calidad, las empresas que no optimizan sus procesos a
través del estudio de tiempos y movimientos, pueden generar hasta un 20% en costos
operativos.[1]

Estos problemas no solo generan inconvenientes para alcanzar la produccién planificada,
sino que también intervienen de forma negativa en la rentabilidad y competitividad de las
empresas en un entorno global que cada dia es mas demandante y exigente.[2]

En Ecuador existen 61 centros de faenamiento dedicados a la produccion de carne
de origen bovino, los cuales representan una importante fuente de empleo para los
habitantes del pais, sin embargo, la ausencia de procesos estandarizados, junto con la falta
de organizacion y de estudio del trabajo, origina un reto para el desarrollo 6ptimo de estos
centros. A pesar de la amplia experiencia de los trabajadores, se cometen errores que
generan tiempos muertos, ocasionando demoras en el proceso operativo e impactando
negativamente en la productividad. A esto se suma, que en nuevas plantas no se aplican
estudios de tiempos y movimientos en el procesamiento de carne, lo que agrava aln mas
esta problematica y dificulta la optimizacion de los procesos y la mejora de la eficiencia
operativa.[3]

En la zona 1 del canton Ibarra, provincia de Imbabura, se encuentra ubicada una
planta de faenamiento de animales bovinos, cuya principal actividad se centra en el
procesamiento de carne. Actualmente, la planta se encuentra concluyendo el proceso de
instalacion de maquinaria y en pruebas de funcionamiento. Su objetivo principal es crear
una estructura adecuada y eficiente que permita mejorar las condiciones de procesamiento
de la carne. No obstante, es necesario resaltar que ain no se ha llevado a cabo un estudio
de tiempos y movimientos en la planta, la ausencia de este estudio surge como resultado
de la transicion de la antigua planta EP-FYPROCAL hacia la nueva planta denominada
EMFI-EP.[4]
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Ante esta situacion, se muestra la necesidad de estandarizar los tiempos y
desarrollar un estudio de movimientos en el proceso operativo, por ser una planta nueva
con procesos en prueba. Con la finalidad de determinar una norma de rendimiento que no
solo permita medir de forma objetiva el desempefio de la planta de faenamiento, sino
también establecer metas y objetivos claros, concisos y alcanzables para el equipo de
trabajo, contribuir a la toma de decisiones y ademas minimizar o eliminar los
movimientos ineficientes que generan demoras durante el proceso, de tal manera que los

miembros del equipo puedan ser mas competitivos.

1.2 Justificacion

La industria carnica en Ecuador se sitia como una de las mas importantes, ya que
representa una fuente significativa de empleo en el sector productivo, pese a que esta
industria a lo largo de los afios ha recibido grandes criticas por parte del mercado, ha
tenido un importante desenvolvimiento en el territorio nacional.[5]

Segln el articulo 281, punto 13 de la Constitucion de la Republica del Ecuador, se
establece que el gobierno ecuatoriano tiene la responsabilidad de garantizar que las
personas, comunidades, pueblos y nacionalidades, puedan llegar a desarrollar la
capacidad de conseguir alimentos saludables y aptos para su consumo, el Estado debe
tomar medidas preventivas para proteger a la poblacion de ingerir alimentos
contaminados que generen un impacto negativo en su salud.[6]

El cumplimiento de los procesos y regulaciones estatales para una planta de
procesamiento de carne de origen bovino es fundamental, debido a que deben regirse a
diversas normas para su funcionamiento.

En este sentido, la investigacion a realizarse beneficia en primera instancia a la
empresa de faenamiento, ya que, el estudio de tiempos y movimientos en el proceso de
produccion de bovinos es fundamental para determinar una norma de rendimiento y por
ende comprobar la capacidad de produccion de la planta, es decir, esto no solo avala un
control estricto en la produccion, sino que también facilita la planificacion de la misma,
mejorando de esta manera la eficiencia y permitiendo una gestion efectiva en este centro.

Desde una perspectiva técnica, este estudio aportara valiosos conocimientos en el
campo de la ingenieria, especialmente a la Ingenieria Industrial; ya que, se espera que
este proyecto de investigacion contribuya a la teoria y a la practica, de tal manera que
proporcione un enfoque sistematico para mejorar los procesos operativos en los distintos

centros de faenamiento.
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Asi mismo se desea que este estudio facilite la toma de decisiones y provea soluciones
tangibles a los desafios operativos a los que a menudo se enfrentan las empresas dedicadas
al faenamiento.

1.3 Objetivos

1.3.1. Objetivo General

Elaborar una propuesta de estandarizacion de tiempos y estudio de movimientos mediante

técnicas de estudio del trabajo para el proceso productivo de una planta de faenamiento

en la linea de bovinos.

1.3.2. Objetivos Especificos

e Fundamentar la investigacion, utilizando distintas fuentes bibliogréficas para conocer
antecedentes del proceso de faenamiento bovino.

e ldentificar las actividades que se ejecutan durante el proceso de faenamiento por
medio de la observacion directa y uso de herramientas del estudio del trabajo en la
linea de bovinos.

e Diseflar una propuesta de estandarizacién de tiempos y movimientos aplicando

técnicas de medicion del trabajo para mejorar el proceso de produccion.
1.4 Alcance

El presente trabajo de investigacion se desarrollara en las instalaciones de la empresa de
faenamiento del Gobierno Auténomo Descentralizado, ubicada en el canton de Ibarra,
cuyo propdsito es determinar los tiempos y movimientos en el proceso productivo en la

linea de bovinos, con la finalidad de establecer normas de tiempo y rendimiento.
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CAPITULO 11

2 MARCO TEORICO
2.1 Antecedentes

En 2020, Cecilia Cuevas, Yoshi Gonzalez, Maria del Carmen Torres y Maria Valladares
destacaron la importancia del desarrollo de un estudio de tiempos y movimientos en un
articulo cientifico, recalcando su importancia para mejorar la eficiencia en la fabricacion
de productos. Las autoras concluyen que el estudio de tiempos y movimientos es crucial
en entornos competitivos, ya que, ayuda a la reduccion de costos mediante la
estandarizacion de actividades. Ademas, permite la ejecucion de manuales para la
capacitacion del personal nuevo y aumenta la eficiencia en linea. [7]

En 2022, Andrés Muriel, Ana Angarita y Crystian Céardenas investigaron en la
Procesadora Colombiana de Carnes con el objetivo de incrementar la produccion de
milanesa de pollo. Durante esta investigacion identificaron demoras y pérdidas de
materiales, para solucionar estos inconvenientes, los autores propusieron un nuevo
método de trabajo, basado en el empleo de un molde adaptable mediante la utilizacion de
las herramientas de ingenieria de métodos, con su implantacion se redujo los tiempos de
congelacién que anteriormente eran de 50 a 60 horas a 3 a 5 horas, aumentando la
produccion en un 20% y reduciendo costos. Dicha indagacion subrayo cuellos de botella
y brindé soluciones para mejorar el desarrollo del proceso productivo. [8]

En 2022, Didiana Arango y Miguel Sanchez estandarizaron la produccion en una
planta dedicada a la produccién de carne de cerdo Porksabor, debido a la falta de proceso
definidos. Manejando un diagndstico inicial, sugirieron un estudio de tiempos y
movimientos y un sistema de inventarios, en los resultados encontrados se obtuvo un
tiempo de 481 rendimiento/hora para el proceso de tocino a granel, el cuello de botella
detectado en este proceso es el empacado, ya que toma un tiempo de 37min, debido a que
los implementos necesarios no siempre se encuentran en lugar, lo que genera demoras.
Como solucion ante lo anteriormente expuesto, los autores desarrollaron un software para
inspeccionar la materia prima y monitorear la planta en tiempo real, sin costos
adicionales. Esta solucion disminuyd el tiempo empleado en el proceso que paso de ser

de 37 min a 27 min, de esta manera se incremento las utilidades de la empresa.[9]

Ernesto Guillermo Salcedo Morante realizd un estudio en la Empresa Publica

Municipal de Camal Canton Quevedo (EPUMUCAQ), para perfeccionar el proceso de

21



faenamiento y elevar la calidad de la carne producida. Se enfocé en desarrollar un proceso

estandarizado para el faenamiento de reses y cerdos, lo que minimizo6 notablemente el

tiempo empleado, ya que durante el estudio se determind que se necesita perfeccionar el
faenamiento de reses, ya que es el que méas presenta falencias y demoras, mediante el
analisis de tiempos se visualizd que el cuello de botella en el faenamiento de bovinos es
el corte de extremidades y cabeza, porque toma un tiempo de 89.48 segundos; con la
estandarizacion del proceso se logré aumentar la eficiencia en esta linea de produccion,
pudiendo alcanzar un tiempo de 27.04 segundos en esta actividad en el faenamiento de
bovinos. Asimismo, garantizo la calidad e inocuidad de las carnes, conservandolas en
niveles adecuados para su distribucion y comercializacién, y aseguré el cumplimiento de

los estandares de calidad y seguridad alimentaria requeridos. [10]

En base a las mejoras que aporta este trabajo de investigacion se puede visualizar
que la estandarizacion de métodos es fundamental para garantizar la competitividad y

satisfaccion del cliente en la industria carnica.[7]

Un andlisis ejecutado del proceso productivo en el Camal Municipal de
Latacunga, realizado por la Ing. Maria Teresa Cholinquinga Choliquinga (2023), se
enfoco en el proceso de sacrificio de tres lineas productivas. En los hallazgos obtenidos
se determind que el tiempo estandar de faenamiento es de 25.5 minutos para bovinos, 16
minutos para porcinos y 14.5 minutos para ovinos, resultando tiempos altos lo que afecta
la eficiencia de produccion. El estudio identificd que la causa de los problemas surgia por
el incumplimiento de procesos, falta de mantenimiento, falta de capacitacion y
puntualidad del personal. Como solucion se propuso ajustar el ingreso del personal y crear
nuevos puestos de trabajo para ciertas areas, de tal manera se logré reducir el tiempo de

faenamiento y mejorar la eficiencia y el rendimiento de la planta.[11]

En 2022, Miguel Arcos realizé una investigacion en el centro de faenamiento E.T
“ELINA TORRES?”, resaltando la necesidad de un estudio de tiempos y movimientos en

lalinea bovina, para mejorar la productividad y estandarizar las actividades. Se detectaron
problemas como actividades que no agregan valor y estaciones de trabajo no alineadas
correctamente. El estudio combin6é enfoques cualitativos y cuantitativos para el
levantamiento de informacion y desarrollo de la investigacion. Los resultados sefialaron
al proceso de desangrado como cuello de botella y actividades no generadoras de valor,

a la busqueda de herramientas y materiales para la ejecucion de actividades. La
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eliminacidn de estas actividades redujo los procesos de 13 a 12, aumentando la capacidad

de produccion en un 22.59% semanalmente. [12]

2.2 Estudio del Trabajo
El estudio del trabajo radica en ejecutar un examen sistematico para emplear

métodos con el objetivo de mejorar la forma de usar los recursos y de fijar normas de

rendimiento para minimizar el trabajo innecesario; estd estructurado por el estudio de

métodos y la medicidn del trabajo para conseguir una mayor productividad. [13]

2.2.1 Beneficios de aplicar el Estudio del Trabajo

Herramienta utilizada para corregir deficiencias.
Medio para incrementar la productividad

Ventaja a la mejora de la seguridad y las condiciones laborales.

Instrumento que puede ser utilizado en cualquier tipo de organizacion.

Minimo costo

Aplicacion Factible

Estudio de Métodos

Fara simplificar la tarea y
establecer  métodos  més
econdmicos para efectuarla.

Estudio del
Trabajo

Medicion del Trabajo

Para  determinar  cuanto
tiempo deberia insumirse en|
llevarla a cabo.

Mayor

Productividad

Figura 1. Componentes del Estudio del trabajo

Fuente [14]
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2.3 Ingenieria de Métodos
El Estudio de Métodos o Ingenieria de Métodos consiste en la aplicacion y
validacion de mejores métodos, resultando estos méas sencillos y simples con el fin de
mejorar el control, la secuenciay la estandarizacion de los procesos. La finalidad es lograr
que los objetivos de produccion se ejecuten de manera adecuada dentro de la
organizacion, mientras se mejora el desempefio de los empleados, como la productividad

laboral individual y se eleva la satisfaccion del cliente. [15]

1. Seleccionar:

El trabajo o proceso a

estudiar

8. Controlar:
Inspeccionar
periddicamente el
desarrollo del nuevo

método para evitar el

retorno del uso del
método antiguo.

2. Registrar:
Los datos del proceso,
captados mediante la
observacion directa y
distintas herramientas
necesarias para el
estudio.

7. Implantar:
El nuevo método de
forma practica,
sustituyendo al actual.

3. Realizar:

El método actual
mediante un andlisis
exhaustivo para
determinar deficiencias y
proponer mejoras.

6. Definir:
Un nuevo método que
suponga una mejora
respecio al actual.

4, Determinar:

El método que

represente el menor

costo.

5. Examinar:
Las diferentes
opciones para

establecer un nuevo
método que represente|
mejoras en relacion

con el actual.

Figura 2. Procedimiento para la Ingenieria de métodos
Fuente [13]
2.4 Medicion del Trabajo
La medicidn del trabajo se centra en eliminar o reducir el tiempo que no agrega
valor, para realizar mejoras en la institucion estandarizando el tiempo invertido por los

trabajadores calificados. [16]

1. Seleccionar el
trabajo a medir

2. Reqgistrar

informacion relevante

3. Examinar los

métodos de trabajo

4. Medir cada

"| elemento del trabajo

Figura 3. Etapas para realizar la Medicion del Trabajo

Fuente [16]

¥
6. Efectuar las
7. Definir el tiempo mediciones . 5. Evaluarel
. b desempenio del
estandar contemplando los operador
margenes necesarios
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2.5 Estudio de tiempos y movimientos

Herramienta empleada en la medicion del trabajo, desarrollada por Taylor, con la
intencion de perfeccionar un proceso dentro de una empresa o institucion, dicho proceso
incluye minimizar el uso de recursos materiales (materias primas), consumo de energia,
entre otros; sin afectar la calidad del producto terminado o del servicio prestado. [17]

Para realizar un andlisis completo y eficiente de los tiempos y movimientos, es
necesario ejecutar un estudio exhaustivo y detallado de las actividades que se llevan a
cabo durante el proceso, en la practica, el estudio de tiempos involucra el analisis de
métodos, el cual tiene la finalidad de establecer un estandar de tiempo aceptable para
realizar una tarea determinada en base a la medicion del contenido de trabajo,
considerando varios puntos como: retrasos, cansancio y retardos ineludibles.

El estudio de movimientos implica el analisis meticuloso de movimientos que se
realizan en la ejecucion del trabajo con el fin de eliminar movimientos inefectivos o
ineficientes, para establecer movimientos mas apropiados para obtener una eficiencia

maxima e incrementar la productividad de las empresas. [7]
2.5.1 Técnicas de estudio de tiempos

2.5.1.1  Técnica de la fotografia
Se encarga de capturar o grabar por medio del uso de una tabla los tiempos que

conforman la jornada laboral durante 3 dias.[18]

Tabla I. Procedimiento para aplicacion de la técnica de fotografia

1.  CALCULO DEL NRO. DE OBSERVACIONES NECESARIAS

N = 560(2)2 Donde: N= Numero de observaciones necesarias para aplicar el estudio.
R=Rango
X= Promedio de los tiempos variables de todos los dias observados.
e  CALCULO DEL TIEMPO VARIABLE
TV =TO + TPC + TS Donde: TV= Tiempo Variable
+ TIRTO TO= Tiempo Operativo
TPC = Tiempo Preparativo Conclusivo
TS= Tiempo de Servicio
TIRTO= Por la tecnologia y la organizacién del trabajo.
2. DECIDIR SI HAY NECESIDAD DE ESTUDIO CON LA RELACION DE VOLUMENES DE PRODUCCION
Vpf = Vpr Donde: Vpf= Valor de produccion promedio durante los dias de observacion.
Vpr= Valor de produccion promedio anterior a las observaciones

Se requiere efectuar esta condicion para continuar con el estudio.

Vpr = JE —TEF « Cuf Donde: Vpr= Valor de produccion promedio anterior a las observaciones
JE JE= Jornada Efectiva es el resultado de restarle los tiempos constantes
alaJL.
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TEF= Tiempo Efectivo de Falla es la suma de los tiempos no
normables.
Cuf= Cumplimiento de unidades de la norma de rendimiento

Ci Donde: Cuf= Cumplimiento de unidades de la norma de rendimiento
Cuf = 100 * Nr

Ci= Porcentaje de cubrimiento de la norma de rendimiento durante dias
de observacion

Nr= Norma de rendimiento; cantidad de unidades producidas por
jornada laboral

3. CALCULAR EL APROVECHAMIENTO DE LA JORNADA LABORAL

_TTR+TIR Donde: AJL= Aprovechamiento de la Jornada Laboral.

*100%
JL TTR= Tiempo de Trabajo Reglamentado

AJL
TIR= Tiempo de Interrupciones reglamentadas
JL=Jornada Laboral en 8 horas
4. CALCULAR PERDIDAS DE TIEMPO EN LA JL
NIV R 1o Donde: PT= Pérdidas de tiempo de la JL

JL

TTNR=Tiempo de trabajo no Reglamentado

PT

TINR= Tiempo de interrupciones no reglamentadas.
e DESCOMPONER LAS PERDIDAS

pr— TTVR+ T”"’]: LITORTI0G Donde: PT= Pérdidas de tiempo de Jornada Laboral

*100% TTNR= Tiempo de Trabajo No Reglamentado.
TITO= Tiempo por Deficiencias Técnico Organizativas.
TIOC= Tiempo de Interrupciones por Otras Causas.
5. INCREMENTO DE LA PRODUCTIVDAD
TTNR + TINR - IP= ivi
Ip = +100% Donde: IP= Incremento de la Productividad

To TO= Tiempo operativo

TTNR= Tiempo de Trabajo no Reglamentado

TINR= Tiempo de Interrupciones no Reglamentadas

6. OPERACION DE LA NORMA DE TIEMPO ‘
neTO . TDNP+TINE  TO+TPC+TS+TIRTO
=7 ¢ JL — (TDPN + TINE) TO )

Donde: Nt= Norma de tiempo es el gasto de tiempo que se requiere en la

produccidn de una unidad.
TO= Tiempo operativo
U=Vp
7.  CALCULO DE LA NORMA DE RENDIMIENTO ‘

Ju Donde: Nr= Norma de Rendimiento es la cantidad de unidades con las que se
Nr = —unidades

Nt debe cumplir segln la capacidad de la empresa.

8. CALCULAR EL AUMENTO DE LOS TIEMPOS (CONVERTIR LOS TIEMPOS DE PERDIDAS EN

TIEMPOS VARIABLES)
3 (TIDO +TITO +TIOC + TIC + TTNR
B TIRTO + TS +TO + TPC

‘ Donde A= Aumento de los tiempos
Fuente [19]

)x 100% ‘
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2.5.1.2  Tecnica del cronometraje
Implica la observacion directa de los trabajadores usando un crondémetro para medir la
duracién de todas las actividades o uno o mas elementos que se estdn midiendo, y

repitiéndolo tantas veces como sea necesario para lograr confiabilidad estadistica. [20]

e Procedimiento
Tabla 1. Procedimiento aplicacion técnica del cronometraje

1. DETERMINAR SI EL NUMERO DE OBSERVACIONES ES SUFICIENTE CON LAS 10
PRIMERAS OBSERVACIONES, SUPONIENDO QUE SIGUE UNA DISTRIBUCION NORMAL.
ECUACION SIGNIFICADO DE CADA COMPONENTE

N = 169(2)2 N=Tamafio muestral para desarrollar el estudio.
R= Rango.
X=Promedio de los tiempos observados.
e Siel nimero de observaciones necesarias es impar, se debe realizar
una observacion adiciona. Ademas, se aproxima por exceso.

e  El nimero de observaciones que se usa en la mayoria de los casos
PUNTOS A TOMAR EN

CUENTA

es 26, siempre y cuando N de como resultado un nimero menor a
este.

e En caso de ser mayor a 26, se selecciona el nimero tomando en
cuenta si es par 0 no.

2. SE AGRUPAN LAS OBSERVACIONES EN PAREJAS CONSECUTIVAS.

3. SE CALCULAEL RANGO Y EL PROMEDIO ENTRE CADA PAREJA, ADEMAS DE DEFINIR
UN PROMEDIO DE RANGOS Y PROMEDIO DE MEDIAS.

4. GRAFICOS DE CONTROL

LC=X
MEDIAS LSx = X +A2*R
LLx =X — A2 *R
A2 = (Cte = 1.88
RANGOS LC=R

LSC =D4+*R

LSC =D3 R
D3 = 0; D4 = 3.267

5. PROCEDIMIENTO DE VALIDACION

e Silos puntos se salen de los limites de control, eliminarlos y volver a calcular.

e La cantidad de muestras eliminadas debe ser <15%, con la finalidad de contar con el
85% de observaciones.

e Encaso de que se elimine mas de ese 15% se debe repetir todas Is observaciones

6. CALCULAR EL TIEMPO ESTANDAR
Es el tiempo que se requiere para que un operario calificado trabajando a un ritmo
normal elabore un producto.

TE=Tnx* (1+S(%)) Tn=Tiempo Normal

TE= Tiempo Estandar
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‘ S= Suplementos
7. CALCULO DEL TIEMPO DE CICLO
TC = Y} TE (Todas las actividades) ‘ TC= Tiempo de ciclo

Fuente [21]

2.5.1.3  Técnica del Muestreo por Observaciones Instantaneas
El muestreo del trabajo, desarrollado por el estadistico L.H.C. Tippet en 1934, es una

técnica de medicion del trabajo, que se basa en ejecutar un gran nimero de observaciones
instantaneas y aleatorias de méaquinas, procesos o trabajadores durante un periodo

establecido, a través de recorridos, sin la necesidad de tomar tiempos, sino solo
registrando en qué tipo de tiempo correspondiente a la jornada laboral se encuentra el

trabajador al instante de ser observado.[22]

Tabla I11. Procedimiento para aplicar la técnica del MOI

1. Determinar la actividad a normar

2. Realizar un sondeo preliminar de aproximadamente 100 observaciones, con el fin de obtener un
estimado del parametro “p”.
__ Nro.de observaciones trabajando
Nro.total de observaciones
3. OPERACION DE CALCULO DEL NUMERO DE OBSERVACIONES REQUERIDAS
_Z*p(1-p) Donde:
- E? Z= Desviacion normal estandar.

N

P= Proporcién estimada de tiempo de las actividades. (Se puede usar por

experiencia pasada o0 p=0.5)

E= % maximo de error aceptable.

4. Preparar una programacion de observaciones aleatorias, mediante el uso de tablas de nimeros
aleatorios.

5. Observar, calificar y registrar las actividades del trabajador.

6. Registrar el nimero de unidades producidas o servicios ejecutados durante el periodo de estudio.

7. Determinar el tiempo normal

e Tiempo total del estudio * indice de desempeNo
- Nro.de unidades o servicios producidos

8. Calcular el tiempo estandar o tiempo tipo.
1
1 — Suplementos

TE =TN =

Fuente [23]

2.5.2 Determinacion de numero de observaciones
Se emplean procedimientos para determinar el niUmero de observaciones necesarias

para ejecutar el estudio como el Abaco de Lifson y el método de valoracién porcentual.
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2.5.2.1  Abaco de Lifson
Método empleado para determinar el nimero de observaciones requeridas en un estudio
de tiempos, con el fin de asegurar un nivel adecuado de confiabilidad en los resultados
obtenidos. Este procedimiento se basa en el uso de una representacion grafica que permite
establecer, a partir de un conjunto inicial de diez observaciones preliminares, el tamafo

de muestra requerido, aplicando la siguiente formula:

_ V.Superior —V.Inferior

~ V.Superior + V.Inferior

DoturACLOn de 45 chedracanas cesars o s o s ot
Valoros de “B" . ’
1,000 23 0558038
900 F ——— ——
8 RATERS z = am -

8

N=Nomaro de lecturas o realizo
-
.y
b )

01
Oalbs.
e o,

0.20
018 L\
0.10 : AL
I
0020

0.010 =
0,005 |

0.002

N Valorus o tiesgo

L)

FIGURA 2,10 Abaco do Litscn.

Figura 4. Representacion visual Abaco de Lifson
Fuente [24]
2.2 Micromovimientos (therbligs)
Frank Gilbreth desarroll6 los Therbligs, que son un concepto fundamental de la
division del trabajo porque se aplica a todo trabajo productivo.
La palabra "Therbligs" hace referencia al apellido del desarrollador leido al revés, quien
Ileg6 a la conclusién de que todas y cada una de las operaciones se componen de una serie

29



de 17 divisiones basicas que pueden clasificarse en "therbligs efectivos o

inefectivos".[25]

Nro.

o 01 AW N P

10

11
12
13
14
15
16
17

Movimientos
Buscar
Seleccionar
Tomar
Alcanzar
Mover

Sostener

Soltar

Colocar en posicion
Precolocar en
posicion

Inspeccionar

Ensamblar
Desensamblar
Usar

Demora inevitable
Demora evitable
Planear

Descansar

Tabla 1V. Therbligs
Definicion

Accion donde el ojo o la mano intenta encontrar el objeto.
Escoger o elegir objetos similares.
Sujetar con la mano un objeto.
Llegar a tocar un objeto.
Accion que realiza la mano que contiene el objeto para colocarlo en un sitio.
Se ejecuta cuando una mano soporta o ejerce control sobre el objeto, mientras la
otra realiza una operacion sobre el mismo.
Sucede cuando el operario deja de retener fisicamente al objeto.
Ejecucién de diversos movimientos.

Ubicar el objeto en un sitio determinado.

Verificacién realizada por el operario que ejecuta la operacién, para asegurar la
calidad.
Juntar dos piezas o mas para formar un objeto.
Separar las piezas ensambladas de un objeto.
Cuando una de las dos manos emplea el objeto durante el trabajo.
Tiempo muerto experimentado por una o las dos manos.
Tiempo muerto del cual es el responsable el operario.
Proceso mental que hace el operador para definir la accion a seguir.
Necesidad del operario para reponerse de la fatiga y el cansancio.
Fuente [25]

2.8 Principios de la economia de movimientos

Técnica que se centra en la comprension de la psicologia humana, al igual que se basa

en analizar los movimientos y tiempos efectuados durante una tarea laboral, con el

objetivo de reducir movimientos innecesarios y mejorar la calidad de los productos a

fabricarse, [26]esta técnica cuenta con la siguiente clasificacion:

Uso del cuerpo humano

Distribucion del lugar de trabajo

Modelo de las maquinas y herramientas

2.8 Métodos Medicién del Tiempo (MTM)

Los MTM hacen referencia al tiempo que se requiere para realizar una tarea

determinada de acuerdo al método establecido, mediante la ejecucion de este
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procedimiento se puede analizar operaciones manuales en base a los movimientos basicos
realizados durante el proceso, con ello, se asigna a cada movimiento un estandar de
tiempo predeterminado; el tiempo se lo determina por la naturaleza del movimiento y

bajo las condiciones que se lleva a cabo.[27]
Procedimiento

1. Determinar los micromovimientos basicos que deben utilizarse en la operacion que se
estudia.[28]

2. Sumar el valor del tiempo dado por las tablas de datos del MTM para cada uno de los

dichos micromovimientos.[28]
3. Conceder el suplemento por fatiga, retrasos personales y retrasos inevitables.[28]

2.9 Herramientas empleadas en el estudio de tiempos y movimientos

2.9.1 Diagrama de flujo

Interpretado también como flujograma, este esquema se basa en describir los pasos,
tareas o etapas de un proceso o procedimiento de forma y secuencial; este diagrama
consta de elementos fundamentales como los simbolos que indican el inicio y el fin del
proceso Y las flechas que conectan dichos simbolos para indicar el recorrido de manera
ordenada.[29]

Ingresar a la tienda H Elegir un modelo de
zapatos

A

i3y un par de zapatbg
de mi talla?

Sf;»{ Comprar los zapatos

J‘ p ¥

Eleqgir otro modelo de
zapatos

‘ Salir de la tienda

Figura 5. Diagrama de flujo
Fuente [29]
2.9.2 Diagrama bimanual
Cursograma empleado para registrar las operaciones que realiza el operador con las
manos o extremidades indicando las relaciones entre ellas. Esto interviene en el registro

de la sucesion del proceso mostrando las dos manos y casualmente los pies del operador,
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ya sea en accion o en reposo. La simbologia utilizada es transporte, inspeccion, demora y

almacenaje. [30]

DIAGRAMA BIMANUAL
Logo Empresarial Producto: Fecha: Imagen del Proceso
Simbologia Tzquierda | Derecha Lugar:
Actividad Crper. | Tiemp| Oper | Tiemp. | Elaborado por:
Diagrama Nro. | O |Operacion (Observaciones:
Hoja Nro. I = I'I'muspurlt'
Método D JEspera
Actual |Propuesto 2 [Sestener
Inic | Totales ofo.o ofo.o
B B
. Z MANO IZQUIERDA M A ERECHA Z . =
g DESCRIPCION DE MOVIMIENTOS MANO “ MAND ZOUIERDA MANODERPCHA “ DESCRIPCION DE MOVIMIENTOS MANO £
= IZQUIERDA -} -} DERECHA E
3 2 & (@) (= IDJVAN (@] =3 D]'AN & s

Figura 6. Ejemplo formato diagrama bimanual

Nota. Elaboracién Propia

2.9.3 Diagrama de recorrido

El diagrama de recorrido consiste en diagramar todas las areas y estaciones de la
organizacion para mostrar el flujo de materiales de un lugar a otro. Las actividades de
transporte, inspeccion, demora y almacenaje se indican con numeros en este diagrama.
[31]

29.4 Diagrama analitico

Cursograma que permite representar graficamente y registrar meticulosamente la
secuencia de las actividades que intervienen dentro de un proceso, tomando en cuenta los

tiempos requeridos para ejecutar cada tarea y las distancias recorridas.[32]

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

Producto: Fecha:
Logo Empresarial 1 .
Actividad: :I.Iﬂl'.
Elaborade por:
RESUMEN
Diagrama Nro. Simbolo Actividad Actual Propuesto Economia
Hoja Nro. @) Operacidn
Operarios: '::> Transporte
Género: 1 Inspeccion
Método D Espera
NS Almacenamiento
Actual Propuesto
Total de actividades realizadas
. Distancia total en metros
Inicio:
Tiempo min/hombre

O E>|:] D v Observaciones

Descripeion del proceso

antidad

i stamcia
Tiemgs

TOTAL

Figura 7. Ejemplo formato diagrama analitico

Fuente: Elaborado por: Autor
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2.10 Jornada Laboral

Tiempo que se mantiene un trabajador en su lugar de trabajo de acuerdo a la
legislacion vigente. En Ecuador la jornada laboral tiene un méaximo de 8 horas diarias y
no puede exceder las 40 horas semanales. [33]

Estructura de la Jornada Laboral

Jornada Laboral (JL)
Tiempo de trabajo (TT) Tiempo de interrupciones (TI)
Rﬂaﬂmﬁfr%n latarea Ne r;ii???rd\u{fn la — Regalamentadas (TIR) —1 No reglamentadas (TINR)
Preparativo Conclusivo Por la tecnologia v la Por deficiencias técnico
» (TPC) [—|organizacion del trabajo > organizativas en el
(TIRTO) proceso (TITO)
Principal (TP)
- Por violacion de
»{ Tiempo Operativo (TO) p|Descanso ¥ necesidades *  disciplina laboral
personales (TDNP) (TIDQ)
Auxiliar (TA)
Problemas Fasuales
Necesidades (TI0)
- — Técnico (TST) Descanso ) p .
.| Tiempo de Servicio Personales (TNP)
d (TS)
Por otras causas
Orzanizative (TSO) »| organizativas (TIOC)
ganizativo ( )

Figura 8. Estructura de la Jornada laboral

Fuente: Elaborado por: Autor

2.11 Productividad

La creacion de bienes y servicios combinando factores tales como los insumos
necesarios para la produccidn, se conoce como productividad, es decir es la relacion entre
produccion e insumos.[34]
La productividad es crucial dentro de la gestion empresarial, y uno de los conceptos clave
es que, al producir con una menor cantidad de recursos, aumenta la productividad, lo que
conduce a una mayor rentabilidad para la empresa y una mayor ganancia para Sus
empleados. La implementacion de infraestructura en una organizacion también hace que
el proceso sea facil y reduce el tiempo de trabajo.[35]

2.11.1 Medicion de la Productividad

L. Produccion
Productividad = ————
Insumo
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2.11.2 Indicadores de la Productividad
Eficiencia: Capacidad de un proceso para manejar racionalmente los recursos
economicos, financieros, materiales y humanos, tomando en cuenta los costos totales y
operativos, a su vez también al tiempo del proceso, lo que fortalece significativamente la
rentabilidad de la empresa.[36]
Eficacia: Capacidad de utilizar recursos, métodos y procedimientos apropiados para
cumplir con un proceso en factores como: cantidad, tiempo y calidad, se mide en funcién
de la satisfaccion del cliente.[37]
Efectividad: Categoria que combina la eficacia y la eficiencia de un producto o servicio,
pero mantiene un equilibrio entre estas dos medidas.[38]

2.12 Capacidad de produccion

La capacidad productiva hace referencia a la salida maxima de un producto que una
organizacion puede lograr fabricar empleando todos sus recursos disponibles durante un
periodo determinado.[39]

Factores que afectan la capacidad de produccién
Los factores que intervienen negativamente en la productividad son:

- Falta de mantenimiento preventivo
Cuando no se realiza mantenimiento a los equipos o maquinas se genera dificultadas en

el proceso de produccion, ya que pueden fallar en el momento menos oportuno.[40]

- Falta de capacitacion del personal
La ausencia de la capacitacion al personal hace que los operarios desconozcan partes del

proceso, ocasionando demoras en su ejecucion.[40]

- Problemas de calidad del producto
Cuando los productos fabricados no cumplen el nivel de calidad establecida, se generan

reproceso, ocasionando pérdidas econdmicas para la empresa.[41]

- Problemas de planificacion y programacion
La incorrecta planificacion de la produccion, provoca cuellos de botella, lo que resulta en

tiempos inactivos y que no se cumpla con la satisfaccion del cliente.[41]

- Ausencia de mejora continua
La falta de implementacion de técnicas de mejora continua puede ocasionar que la

empresa se estanque y se vuelva menos competitiva frente a la competencia.[41]
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Metodos para mejorar la capacidad de produccion

- Determinar indicadores claves

- Minimizar el tiempo de inactividad de los equipos

- Programar planes para brindar mantenimiento a los equipos

- Emplear la metodologia de manufactura esbelta

- Automatizar procesos[42]

2.13 Faenamiento

Proceso sanitario basado en el sacrificio de un animal: bovino, porcino, ovino y
caprino, con el fin de obtener su carne en condiciones dptimas y adecuadas para la ingesta
del ser humano, para llevar a cabo dicho proceso se debe cumplir con normas técnicas y

sanitarias a las que se rige el pais. [43]

Tabla V. Proceso de faenamiento bovinos

Etapa Definicion
Recepcidon Se recibe al animal de acuerdo a la Guia de Movilizacion emitida por Agrocalidad.
Corralaje Tiempo de estancia que permanece el animal en reposo.
Arreo y duchado Conducir el animal por la manga a la zona de duchado para extraer suciedad.
Noqueo Insensibilizar al animal por medio de una pistola neumatica.
Izado El animal es colgado de los cuartos traseros, mediante un gancho adherido a un
riel.
Sangrado y deguello Incisién sobre las arterias del animal para extraer su sangre.
Corte de patas y cabeza Extraer las extremidades anteriores y posteriores del animal.
Desollado Retirar el cuero del animal
Eviscerado Extraccion de los 6rganos internos del animal.
Fisurado Incidir longitudinalmente el esterndn y la columna vertebral.

Inspeccion veterinaria post ~ Revision de la carne por parte del veterinario.

mortem
Higiene y desinfeccion Aplicacién de agua a presion y &cido organico.
Fuente [44]
2.14 Marco Legal

2.14.1 Constitucion de la Republica del Ecuador

En el Art.33 de la Constitucion de la Republica del Ecuador del 2008, se establece
que el trabajo es un derecho primordial para el bienestar y la realizacion personal, De tal
manera que, el Estado tiene la obligacién de otorgar condiciones laborales seguras y
equitativas con salarios justos para los trabajadores. [6]

2.14.2 Cddigo del Trabajo

El Cdodigo del Trabajo proporciona un marco integral para garantizar los derechos

35



laborales y determinar las obligaciones del empleador y el empleado, lo cual se relaciona
con el estudio de tiempos y movimientos. En el articulo 47 se establece la duracién de la
jornada laboral de ocho horas diarias y cuarenta horas semanales y sin excederse.
Ademas, el articulo 48 introduce la posibilidad de jornadas especiales de trabajo,
permitiendo hasta doce horas diarias siempre que no se excedan las cuarenta horas
semanales. Estos limites son cruciales para el estudio de tiempos y movimientos, ya que,
permiten optimizar la eficiencia y productividad dentro de un marco legal que protege la
salud y el bienestar de los trabajadores. [33]

2.14.3 Ley Orgénica de Sanidad Agropecuaria

En el articulo 1 se establecen las normativas para el desarrollo de actividades y
servicios, asi como la implementacion de medidas fito y zoosanitarias, con el objetivo de
proteger y mejorar la sanidad animal. Esto incluye el procesamiento y faenamiento de
animales, el incremento de la produccién y la productividad, garantizando ademaés los
derechos a la salud y la vida, y asegurando la calidad del producto final.[45]

2.144 Decreto Ejecutivo N.° 255

Se emplea en todas las actividades laborales con el fin de reducir los riesgos durante
el trabajo, por medio de medias preventivas, de tal manera que se mejore el ambiente

laboral y se garantice entornos de trabajo seguros y saludables.[46]
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CAPITULO Il

3 MATERIALES Y METODOS
3.1Enfoque

Para el desarrollo del proyecto de investigacion se emple6 un enfoque cuantitativo
para recopilar datos del proceso operativo, obteniendo de esta manera informacion
concisa sobre el proceso de produccion y la ejecucion de la medicion de tiempos de las
actividades desarrolladas durante el proceso de produccion. Este enfoque proporciond
una base solida para el andlisis exhaustivo de la eficiencia y el rendimiento del proceso.
Ademas, se empled un enfoque cualitativo con el que se obtuvo informacion directa del
proceso por parte de los trabajadores, permitiendo asi identificar aspectos y sugerencias

con la finalidad de mejorar.[47]

3.2 Tipo de investigacion

3.2.1 Investigacion Documental

Se llevd a cabo una investigacion documental, debido a que se empled diversas
fuentes bibliograficas para la recopilacion de informacién cientifica para sustentar el
estudio.[47]

3.2.2 Investigacion de campo

Se empled la investigacion de campo porque por medio de ella se obtuvo informacion
de manera directa en la empresa, para comprender la situacién actual del proceso de

faenamiento e identificar problemas. [48]

3.2.3 Investigacion aplicada
Se utiliz6 una investigacion aplicada, ya que, se generd conocimiento que puede ser
aplicado en otros trabajos de investigacion para brindar soluciones de manera clara y

especifica. [49]

3.3 Metodo de Investigacion
3.1.1 Estadistico
Se empled el método estadistico porque permitira recolectar, organizar, analizar e

interpretar datos importantes para el desarrollo del estudio propuesto.[47]
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3.4 Técnica de investigacion

34.1 Observacion directa
La observacion directa fue parte fundamental para comprender el proceso operativo y
recopilar los datos necesarios para llevar a cabo la propuesta. Esta metodologia fue crucial
para la identificacion de problemas en el proceso productivo.[47]

3.4.2 Entrevista
Permitio realizar varias preguntas al personal que labora en el proceso de produccion,

para obtener datos relevantes para el desarrollo de la investigacion.

3.4.3 Técnica de la fotografia

La aplicacion de la técnica de la fotografia fue muy importante para realizar el estudio
de tiempos y movimientos, ya que, permitié capturar los tiempos componentes de la
jornada laboral durante tres dias en una tabla y determinar la norma de rendimiento para

el proceso de produccion.[50]

34.4 Técnica de cronometraje
La técnica del cronometraje consiste en efectuar observaciones directas al trabajador,
através del uso de un crondémetro, para medir el tiempo que dura la operacidn, esta técnica

facilito la identificacion de cuellos de botella.[50]

3.5 Instrumentos
351 Cuestionario
Este instrumento permitidé recolectar datos por medio de la ejecucion de distintas

preguntas.

35.2 Excel

Util para realizar las hojas de calculo para tabular los tiempos empleados en el proceso.

353 Cursogramas
Los cursogramas permitieron representar graficamente las actividades del proceso, para

su posterior analisis.

3.5.4 Camaray video
Se utilizé para grabar el desarrollo del proceso y luego poder registrar datos para la

aplicacion de las técnicas de investigacion.
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355 Cronometro

El cronometro fue fundamental para la toma de tiempos del proceso.

3.5.6 Registros

Se emplearan para capturar los tiempos de la ejecucién de actividades del proceso
operativo.

3.5.7 MedTrab
Se empled este software para procesar los datos de las técnicas aplicadas dentro del

estudio de tiempos.

358 FlexSim

Se utiliz6 este software para verificar y validar los datos obtenidos del proceso de
faenamiento.
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CAPITULO IV
4 RESULTADOSY ANALISIS

4.1 Datos generales de la empresa

4.1.1 Descripcion de la empresa

El Nuevo Poligono Carnico es un proyecto desarrollado por la empresa EMFI-EP,
desde el afio 2013 en la ciudad de Ibarra, se encuentra ubicado en el sector San Francisco
de Chorlavisito. La planificacion y construccién de este centro de faenamiento ha tomado
mas de una década, con una inversion aproximada de 9 millones de dodlares, los cuales

fueron distribuidos en la construccion fisica y su equipamiento. [51]

El Nuevo Poligono Céarnico ha sido concebido con la finalidad de remplazar la antigua
planta de faenamiento denominada EP-FYPROCAI, ya que, esta ha prestado servicios
por méas de 35 afios y actualmente dicho centro no se ajusta a los estandares de calidad ni

a las normativas sanitarias vigentes.

En agosto del 2024, este centro de faenamiento inicio operaciones oficialmente tras

haber ejecutado varias pruebas para verificar su funcionamiento.

Las nuevas instalaciones de este centro permiten faenar alrededor de 80 animales

entre bovinos, porcinos y caprinos.

4.1.2 Misién
“Somos una Empresa Publica Municipal que brinda servicios en prestacion de
espacios fisicos para comercializacion de ganado en pie, faenamiento de ganado mayor y
menor, control sanitario, y comercializacion de subproductos carnicos, contribuyendo a
la salud y seguridad alimentaria de la comunidad, con responsabilidad social y
ambiental.”[52]

4.1.3 Vision
“Ser el mejor proyecto publico de largo plazo de apoyo para el manejo de la cadena
agro alimenticia de carnicos de la region norte del pais.” [52]

4.1.4 Valores
EMFI-EP es una empresa que se rige por un conjunto de valores que guian el
desarrollo de sus operaciones y que hacen que esta organizacion resalte entre las demas,

entre los valores que destacan estan:
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- Etica

- Liderazgo

- Excelencia

- Respeto

- Servicio

- Trabajo en Equipo
- Puntualidad

- Responsabilidad

- Lealtad

4.1.5 Estructura Organizacional

La estructura organizacional del Nuevo Poligono Carnico de Ibarra (EMFI-EP) refleja
un modelo jerarquico y funcional, que comienza desde el directorio, quien es el encargado
de la toma de decisiones; como subalterno al Directorio se encuentra la Gerencia General,
la cual se encarga de la toma de decisiones administrativas; como departamento de apoyo
se tiene al de Asesoria Juridica, que tiene como funcién proporcionar orientacion legal

para cumplir con las normativas regulatorias que necesita la empresa para operar.

Para un d6ptimo funcionamiento, a partir de la Gerencia General, el organigrama se
divide en cuatro areas fundamentales, para de esta manera alcanzar los objetivos
organizacionales.

DIRECTORIO

Gerencia general

Asesoria
Juridica
. " , : p nercializacio
— Administrativa Financiera rocuccicn Comercializacion
I | I 1
ey Cantahilidad ¥ = e =
= ;{I’a‘erjxo Contabilidad Control de Gestion Pianta de Feria de
UMano calidad ambiental operaciones ganado
C ra Recaudacion St o —J
= Compras Subprocesos
Publicas
Control de
activos

Salud industria
— y salud
ocupaciona

Servicios
generales
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Figura 9. Estructura organizacional de la empresa EMFI-EP
Nota. Elaboracion Propia
4.1.6 Mapa de Procesos
Aunque la empresa ya contaba con un mapa de procesos, se considerd esencial
revisarlo y representarlo de forma mas meticulosa, ya que, al estar bien estructurado
permite entender el funcionamiento interno de la organizacién, su secuencia y su forma

de interactuar.

MAPA DE PROCESOS

Entradas Nivel Estratégico Salidas

GESTION ESTRATEGICA

Directorio Gerencia Asesoria
General Juridica

Nivel Operativo

Gestion de

recepcién
Linea de Linea de
Bovinos Porcinos

Nivel de Apoyo

Gestién Gestion de control
Financiera de calidad
Gestion Gestion de feria Gestion de
Ambiental de ganado comercializacion

Figura 10. Mapa de procesos de EMFI-EP
Nota. Elaboraci6n Propia
4.1.7 Localizacién de la empresa
EMFI-EP se encuentra ubicada en la provincia de Imbabura, ciudad de Ibarra,
parroquia Caranqui, Via Juan Francisco Leoro, en la Comunidad Juan Francisco de
Chorlavisito. [52]
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Figura 11. Localizaciéon Nuevo Poligono Cérnico Ibarra
Fuente [53]

4.1.8 Proceso Productivo

Segun el articulo 391 del Decreto Ejecutivo 919, correspondiente a la Ley
Organica de Sanidad Agropecuaria (LOSA), el Nuevo Poligono Céarnico de Ibarra
(EMFI-EP) actualmente se encuentra implementando un proceso de flujo lineal para
la obtencion de carne de origen bovino, que comienza desde el arreo de los animales
desde los corrales, seguido por el duchado, el noqueo e insensibilizacion, el izado para
consecutivamente aplicar un corte para la sangria y continuar con la siguiente fase
que es el degiello y corte de manos; luego se lleva a cabo el descuerado, evisceracion
y la inspecciéon post-morten; posteriormente se procede a ejecutar el lavado de
visceras, el corte de la canal y su respectivo lavado, la inspeccion sanitaria y el pesado
del canal. El proceso concluye con el sellado y la numeracion de las canales, el

traslado de las mismas a los cuartos frios y posteriormente su entrega.

4.1.9 Maquinaria y Equipos
La tabla VV muestra la cantidad de maquinaria empleada durante el faenamiento de los

animales bovinos.
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Tabla VI. Maquinaria y Equipos

Maquinaria Nro. Equipos Nro.
Aturdidor neumatico de 1  Afiladores manuales de cuchillos 1
bovinos Ganchos de acero inoxidable para bovinos 1 set
Sierra de banda 1  Tronera de viseras 1

Tobogéan para visceras 1
Tecle electrénico de 220V 1  Cuchillo bajador para evisceracion de bovinos 1
Descueradora electromecéanica 1  Bajador neumatico de nivel para cuartos de canal 1
Sierra eléctrica para corte de 1  Balanceador mecanico con capacidad de 22 a 30lb. 1
esternon
Cuchillos manuales 16 Riel 150m con monorriel, topes, hangers y frenos 1

Balanza electronica con 1
impresora y equipos

complementarios

Fuente: Elaborado por: Autor

4.1.10 Layout de la linea de bovinos
En el Anexo 1 se muestra el layout general de la planta de produccion, donde se
comprende las areas destinadas para la linea de sacrificio bovino, porcino, ovino y

caprino.

Debido a que el objeto de estudio para este proyecto de investigacion es la linea de
produccion de ganado bovino en el Anexo 2, se muestra el layout que corresponde a dicha

linea.

4.1.13 Diagrama SIPOC

Mediante la observacion directa al proceso de faenamiento de animales bovinos, se
llevd a cabo un analisis detallado con la finalidad de comprender de mejor manera el
proceso y documentar de manera estructurada los elementos claves, es por ellos que se
realiza el diagrama SIPOC para identificar los proveedores, las entradas, el proceso, las

salidas y los clientes.

44



S

PROVEEDORES

* Ganaderos locales y
regionales de ganado
bovina.

* Grupe Oro

ENTRADAS

Ganado bavino
Combustible

Agua

Energia Eléctrica
Equipos y maquinaria
especializada como:
camaras de frio,

SALIDAS

* Productos carnicos
(came)

+ Subproductos (pieles,
huesos, grasas
empleados en ofros
procesos industriales)

+ Residuos tratades

sistemas de sacrificio [harina sangre)
y herramientas de
corfe.

Personal operative

Figura 12. Diagrama SIPOC del Nuevo Poligono Carnico de Ibarra
Fuente: Elaborado por: Autor
4.1.12 Flujograma del proceso de faenamiento
En el Anexo 3 se visualiza de manera gréfica, clara y ordenada; la secuencia que sigue
el proceso de faenamiento de bovinos, descomponiendo dicho proceso en actividades, las

cuales permitiran obtener informacion clave para el estudio.

4.1.13 Condiciones técnico-organizativas
En la siguiente tabla se muestran las principales condiciones técnico-organizativas

que intervienen de manera directa en la etapa de desollado y afectan su rendimiento.

Tabla VII. Diagnostico de condiciones técnico-organizativas

DIAGNOSTICO DE CONDICIONES TECNICO-ORGANIZATIVAS

Categoria Descripcion

Organizacion del puesto de trabajo. El operario realiza varias funciones a la vez.

Desplazamiento de materiales Durante el desplazamiento del bovino existe

congestion en la riel transportadora.
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Carga de trabajo. Acumulacion de tareas en un solo operario.

Condiciones de trabajo. Hay esfuerzo fisico excesivo en algunas

actividades.

Fuente: Elaborado por: Autor
4.2 Estudio del Trabajo
4.2.1 Etapa 1 Seleccionar

La planta de faenamiento EMFI-EP ofrece servicios especializados en el area de
faenamiento de animales destinados para el consumo humano, garantizando altos
estandares de calidad, higiene y cumplimiento de normativas nacionales e internacionales
de seguridad alimentaria. En la Figura 10 se muestra la cantidad de animales procesados

en el mes.

Produccion de Faenamiento por Tipo de
Animal

1400
1200
1000
800
600
400

200
0

Bovinos Porcinos Ovinos

NUMERO DE ANIMALES PROCESADOS

TIPO DE ANIMAL

Figura 13. Produccion de faenamiento por tipo de animal en gréfico de barras
Fuente: Elaborado por: Autor
De acuerdo con el grafico de barras se puede visualizar que la linea de bovinos
representa el mayor volumen de animales procesados, es por ello que el estudio se

aplicara inicamente a esta linea de produccion.
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4.2.2
4221

Etapa 2 Registrar

Descripcidn del proceso actual

Proceso de Faenamiento Bovino

1. Noqueo 2. 1zado 3. Sacrificio
Inicio
4 4 ™\ ' ) )
. A 7.
4. Despiezado > b."”“fa rana 6. Desollado Corteide
inguinal esternon
7 \ J J S
e 4 ™ I N\
8. Eviscerado 9. Division de la 10. Pesaje y
canal sellado
J \ 7 .
Fin

Fuente: Elaborado por: Autor

4222

Figura 14. Proceso actual de faenamiento

Establecer elementos claves en el proceso de produccion de la linea de

bovinos

Tabla VII1I. Elemento clave del proceso de produccion de la linea de bovinos

Actividad Nro. Elemento

1  Ingreso del animal al cajon de nogqueo

2 Cerrar la puerta y revisar que el animal este correctamente
ubicado.

3  Disparar sobre la cabeza del animal

Noqueo 4  Verificar que el animal este aturdido

5  Abrir la compuerta del cajon de noqueo y registrar el
namero del animal

6  Desplazar el animal a la siguiente estacion

7  Colocar el gancho en la extremidad trasera del animal

Izado 8  Activar el sistema de izado

9  Avance del animal a la zona de desangre

10 Agarrar y afilar el cuchillo

11  Realizar un corte profundo en el cuello y recolectar la
sangre

Sacrificio 12  Verificar que el sangrado haya finalizado y preparar la

herramienta de corte

13  Realizar un corte desde la base del cuello avanzando hacia
la cabeza.

14 Ejecutar un corte en los nudillos de las manos de la res

15 Transportar la res a la siguiente estacion
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16

Agarrar y afilar el cuchillo de corte

17

Separar cada extremidad anterior

18

Tomar el carro transportador y depositar cada extremidad

Despiezado 19  Verificar la estabilidad en la riel y preparar la herramienta
de corte
20  Separar las patas posteriores y la cabeza
21  Depositar las patas posteriores dentro del carro
22 Verificar el sexo del animal y preparar la herramienta de
corte
23 Ejecutar un corte alrededor de la ubre (hembras) y
Abertura zona alrededor del escroto (machos)
inguinal 24 Separar los tejidos mamarios o los testiculos
25 Agarrar y depositar los tejidos en el carro transportador
26  Inspeccionar que no queden restos de tejidos genitales
27  Transportar la res a la siguiente estacion
28  Examinar la limpieza exterior de la piel y agarrar la
herramienta de corte
29 Incidir sobre la piel en la linea media ventral y separar la
piel hacia los lados
30 Transportar a la siguiente estacion
31 Cortar la piel adherida a la zona de flancos, costillas y
lomo
32 Trasladar a la desolladora neumatica
Desollado
33  Colocar los ganchos en los musculos anteriores del animal
34 Halar con un gancho la piel del animal para generar
presion
35 Accionar la desolladora y colocar ganchos sobre la piel del
animal para generar presion
36  Realizar cortes controlados e ir bajando lentamente en la
plataforma y retirar toda la piel
37 Retirar ganchos
38 Trasladar la canal a la siguiente estacion
39  Asegurar la correcta sujecion de la canal y agarrar la sierra
Corte de esterndon 40  Realizar un corte a lo largo del esternén, siguiendo la linea
media del térax
41  Transportar la canal a la siguiente estacion
42  Agarrary afilar el cuchillo
43  Ejecutar un corte a lo largo de la linea media del abdomen
44 Abrir cuidadosamente la piel y retirar los érganos internos
Eviscerado 45  Traslado de los 6rganos internos por el tobogan de visceras
46  Inspeccionar el estado de las visceras
47  Traslado de los 6rganos internos por el tobogan de visceras
48  Transportar la canal a la siguiente estacion
49  Agarrar la sierra y realizar un corte longitudinal a lo largo
de la columna vertebral
Division de la 50 Lavar lasierray empujar las medias canales
canal 51 Lavar las medias canales
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52  Inspeccionar las medias canales
53 Trasladar la canal hacia la zona de pesaje
54  Esperar para pesar
55 Colocar de manera adecuada la canal y pesar
56  Registrar el peso
Pesaje y Sellado 57  Preparar los materiales para el sellado
58 Colocar el sello en las dos canales

Fuente: Elaborado por: Autor
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4.2.2.3

Cursograma analitico general del proceso

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

|—'~9 E M F I - E P Producto: Faenamiento de Bovinos IFec]m: 15/04/2025
CraSiee e twmssas | Aetividad: Desde el ingreso del animal hasta el almacenamiento de [Lugar: Planta d“
las canales en camaras de refrigeracion produceion
- |Elalmrado por:]Gabriela Yépez
RESUMEN
Diagrama Nro. | |Simbolo Actividad Actual Propuesto Economia
Hoja Nro. 1] O Operacién 40
Operarios: 12 C> Transporte 12
Género: Masculino ] Inspeccion 4
Método D Espera 12
P— Propuesto v Almacenamiento 0
Total de actividades realizadas 68
Inicio: 8:00 a.m Distancia total en metros m
Tiempo min/hombre 38,52
= =} r-]
Nro/ Descripeion del proceso 3 k- £ - |:> |:I D Observaciones
pemeer LB M
Ingreso del animal al cajon de °
1 |noqueo 1 4.30] | Operador de la actividad de arreo
Cerrar la puerta y revisar que ¢l
animal este correctamente
2 |ubicado. 6,30
Disparar sobre la cabeza del ‘\
3 |animal I 3.60
WVerificar que el animal este )
4 |aturdido 6.40
Abrir la compuerta del cajon de |
noqueo y registrar el nlmero del
5 |animal 10,70
Desplazar el animal a la siguiente
6 |estacion 1 540
Colocar el gancho en la 1 {
7 |extremidad trasera del animal 10,10
8 |Activar ¢l sistema de izado 3.60] &
Avance del animal a la zona de
9 |desangre 1 5,00 >
10 [Agarrar v afilar el cuchillo 530 &
Realizar un corte profundo en el
cuello y colocar un recipiente para
11 [recolectar la sangre 26,00
Esperar que ¢l sangrado haya e
12 |finalizado 182,20 L —
13 | Preparar la herramienta de corte | .00 ”"
Realizar un corte desde la base del L
14 |cuello avanzando hacia la cabeza. 14,30 _—
15 |Esperar para la siguiente tarea 67.80 ::'
Ejecutar un corte en los nudillos (:—-””"
16 |de las manos de la res 16,80
Esperar para pasar lares a la
17 |siguiente estacion 10,10 )
Transportar la res a la siguiente
18 |estacion 3 5.60 /./
19 [corte 4,80 @
Separar la primera pata posterior y
la cabeza y depositar en el carro
20 |ransportador. 12,60
Separar la piel de los misculos de
la primera pata y transferir gancho T
21 ]a la parte muscular | 45.40
Cortar la otra pata posterior ¥ +
22 |depositar en el carro 9,20
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Separar la piel de los misculos de
la otra pata y colocar gancho en la

23 |parte muscular 43,90
Transportar la res a la siguniente
24 |estacion 6.00
Verificar el sexo del animal y >
25 |preparar la herramienta de corte 4.20
Ejecutar un corte alrededor de la 1
36 [2ona inguinal 112.40
Transportar la res a la siguiente \\
27 |estacion 1 6,00
28 |Esperar para la siguiente tarea 154,00
Examinar la limpieza exterior de
la piel y agarrar la herramienta de
29 |corte 6,00
Incidir sobre la piel en la linea 1
media ventral y separar la piel
30 |hacia los lados 193,00
31 |Transportar a la siguiente estacion 3 6,00 \.\
Esperar para ejecutar la siguiente
32 |tarea 128.00
Agarrar la herramienta de corte y | —]
cortar la piel adherida a la zona de
33 |flancos, costillas y lomo 164,00
Afilar herramienta de corte y L
34 |colocar nimero de res 5,20
Esperar para trasladar a la
35 |desolladora neumdtica 105,00
Trasladar la res a la desolladora
36 |neumatica 5.00 ;/
Colocar los ganchos en los <
37 |misculos anteriores del animal 2 36,00 ]
Esperar para realizar la siguiente
38 |tarea £1.00
Accionar la desolladora y colocar
ganchos sobre la piel del animal
39 |para generar presion 14,00
Realizar cortes controlados e ir Operarios de las tareas Nro. 31 y
bajando lentamente en la 14
40 |plataforma y retirar toda la piel 47.00
41 |Retirar ganchos 8.20 ‘\
Transportar la canal a la siguiente \.\
42 |estacion 1 8.00
Esperar para realizar la siguiente
43 |tarea 81.60 L—]
44 |Agarrar la sierra y lavarla 9,70 (l
Realizar un corte a lo largo del
esternon, siguiendo la linea media
45 |del torax 21.60
1
Sujetar el cuchillo y perfeccionar K
46 |los cortes 10,50
Transportar la canal a la siguiente \\
47 |estacion 2 7.10
48 |Esperar para la siguiente tarea 73,70
49 |Agarrar v afilar el cuchillo 7.90] & |
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Separar los tejidos mamarios o los
testiculos v depositar en el tobagén
50 |de visceras 4.90
Ejecutar un corte a lo largo de la +
51 |linea media del abdomen 13,20
Abrir cuidadosamente la piel v ‘\
52 |retirar los 6rganos intermos 1 75.40
Inspeccionar el estado de las
53 |visceras 8.70
Esperar para pasar las visceras al
54 |area de lavado 79,70
Traslado de los drganos internos T/
55 |por el tobogdn de visceras 7.90
Transportar la canal a la siguiente /‘
56 |estacion 2 7.30
Lavar herramienta de corte y (
57 |acomodar la canal 6.40
Sujetar el cuchillo y cortar hasta la
58 |base de la cola del animal .10
Agarrar la sierra y realizar un
corte longuitudinal a lo largo de la
59 Jeolumna vertebral . 103,10
Lavar la sierra y empujar las +
60 Jmedias canales 9,20
61 |Lavar las medias canales 91.80 L
Esperar para trasladar las medias ]
62 |canales hacia la zona de pesaje 14,30
Trasladar la canal hacia la zona de .:‘
63 |pesaje 3 5,00
64 |Esperar para pesar 36.90
Colocar de manera adecuada la Operario de las tareas Nro 47 a
65 |canal y pesar 14.90 f'l 51
66 |Registrar el peso 5,90 *
Preparar los materiales para el 1 +
67 |sellado 6.10
Colocar el sello en las medias °
68 |canales 7.10
Tiempo (min) | 38.52 12] 17|m] 2311.40]seg

Fuente: Elaborado por: Autor

Figura 15. Diagrama analitico del proceso

4.2.2.4  Hoja de elementos
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aenieris
I..I M :'r:l‘('l' glt-rli::-l'l MODELGO TIFO No. DE REGISTRO
BATAA - ECLAD N A DE ELEMENTOS DE TRABAIOQ
Facnamiento Linea de produccian de bovinos 1
Bisizo: Operacidn Trmcpeoric Inspeccidm Demora Almacenamients | Realizado par: Pigina: 01 de 01
Elememio: Estacitn Mol Simbaoke:
Opeidn: O — [ T B EMy Gabricla ¥épez Obato Fecha: 1605/2025
| Paso Primcipal: Funis Imporiamie: Ragcin:

Imgresar al animal al
cajon de moquen

Guiar al animal con calma, sin forzarko
bruscamente.

Evitar esirés o accidentes que afecten la calidad de
la camne y seguridad del operarsa.

Coerrar b puerta y revisar

correcta ubicacion del
animal

Verificar gue ¢l animal csié alinendo ¥
con by cabem visible.

Asegurar un disparo precise y efectivo en el pumo
camecta.

Dizparar sobre |a cabera | Apuntar &l centro del crimen, mantener

del animal | noguea)

firmeza y precision.

Garamrar un aturdimiemo mmedinto
husmanitaric.

Verificar que ¢l amimal
exie efectivamenie
aturdido

Observar ausencia de reflejos,
Mavimicntos o reacciones.

Comfirmar insensibilidad para cumplir normativas
de bienestar animal.

Abmir la compuerta del
cajon de noquen

Liberar al animal de forma segum
harcia el niel de desangrado.

Evitar lesiones v mamener flujo contimuo del
Proceso.

Registrar el nimera del
animal

Amnotar o escancar el identificador
vizible del amimal.

Mlaniener b trazabilidad sanmaria ¥ documental del
lote.

Diesplazar el animal a la | Liberar la compuerta y asegurar gue e

siguiente estacion

cuerpe siga el fluyo por la meleria

CGarantizar un desplazamienio segurn, contimuo v sin
demsoras baci la estacsdn de izado

[O]EMFI-EP

P R S,

Listadn de Modificaciones:

Ml

S realivs en In estacidn: | Nogueo

Histarin de Tiempo del Elensenta:

Heviskin Aprehaciin
Flrmas Fecha die revishin Fecha aprubaciin Froceas Smperisi
. . Ing. Kamira
Nogeeno
= Sarsguro

Fuente: Elaborado por: Autor

Figura 16. Hoja de elementos

: Estacion 1: Noqueo
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] [T i MODELL TIFD No. DE REGISTRO
HOJA DE ELEMENTOS DE TRABAJD
Faczamicsio Linea de prodecciin de bovinas 1
Eisica TaLi) Teanspuorie hspecciin Dhemsiira Almacenamiente  |Realizsdo por: Pigina: 01 d=01
Elemcatu: Esaciim Mol Simblus
Opeiim O I::) | D v Eldy Cabrieln Yépez Oaio Fecha: 16042024
[Fusts 1mspareante: Razia:
2 v eVilar desgmmos o

Na, |Paso Priscipal:

. Colocar el ganche en ls
e ilid trasers del anumal

Asegurss &l gancho e el tenddn comrenin

sin dadar rejides

Crarantizer uns sujecida fir

cardas durante ¢f wado

Prevens movimenios brsscos que comgaometan ls

Activar ¢l sistema & izado

Accrmar el e mEmo seavenumie ¥ de
fiooma controlada

integridad ded animal v la seguridad

Mantener el flujo contmess del procese v evitr

dsmmggre:

oo |

Avance del smimmal o le zosa de

Ciaiar o desplazsmdenio por la nd evitendo
chsirucciones

retresos o aeumuleiones

Listads de Modilflessbses:
Aludilicacain

S reallza en la estackin: 1 leade

{Historia de Tiesapo del Eleme nin:

Ry, Finla.

Aprobacion

Revishin
Fiemas Focha de reviniin Proceas | Seperinl
fagy | T Ramive
Saraguns

LT
1, T WA

EMFI-EP

Fuente: Elaborado por: Autor

Figura 17. Hoja de elementos: Estacion 2: Izado
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Industrial

HOJA DE ELEMENTOS DE TRABAJO

MODELO

TIPO

No. DE REGISTRO

Facnamiento

Linea de produccita de bovinos 1

Elemento:

Estacion No.3

Basico:

Opcion:

Operacion Transpone

O =

Simbolos:

Inspeccion Demora

O D

Almacenameento |Realizado por:

Nt

Eldy Gabnela Yépez Obato

Pagmna: (1 de 01

Fecha: 16/05/2025

09:31.49

Sim. No.

Paso Principak

Punto lmportante:

Razén:

Agarmrar y afilar el
cuchillo

Asegurarse de que la herramienta de
corte este hmpia y bien afilada

Garantizar un corte eficaz, rapsdo y sin sufnmiento
adicional

~

Realszar un corte
profundo en el cuello y
colocar un recipiente
para recolectar la sangre

Ejecutar el corte en k2 vena y arters
correcta, y posicionar el recipsente

Asegurar sangrado completo y recolectar
subproducto anl (sangre)

Esperar que ¢l sangrado
haya finalizado

Observar el fin del Nujo sanguineo
anles de continuar

Cumplir con el tempo tecnxco de sangraxdo
completo y evitar conlaminacion

Preparar ka herramienta
de corte

Asegurar que el cuchillo este histo y el
drea impia

Optimizar el tempo de la siguiente operacion y
cvilar imterrupciones

Realizar un corte desde
1a base del cuello
avanzando hacsa la
cabeza

Cortar con precisson y limpieza

Separar parte de ks cabeza sin dadar tejidos
importantes m comprometer ¢l canal

Esperar para |a sigusente
larca

Permanecer en espera hasta finalizar
otra faena

Demuestra interrupciones por saturacson de

cslaciones

Epecutar un corte en los
nudillos de las manos de
bares

Realszar corte firme para facaltar la
hberaracaon de las extrermidades
anteriores

Facilita el avance de la res

Esperar para pasar ka res
a la sagwiente estacion

Mantener al animal suspendido
muentras se ibera espacio

Reflega cuellos de botella o acumulacion de
produccion
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Transportar la res a la
sigusenie estacion

Ciunar el canal hacia la sgusente
eslacKin

Garantiza continundad, segursdad operativa ¥

calidad del producto

[9]EMFI-EP

L R

¥ Pk (WY 0 [ i

Listade de Maodificaciones:

Mdificacion

S realiza en la estacian: 3 Sacrificia

Histria de Tiempa del Elementa:

Revisidn Aprabucian
Firmas Fecha de revisibn Fecha aprobaciin FProcesos Superint.
Saorificio Ir..g. Ramira
Sarsguro

Fuente: Elaborado por: Autor

Figura 18. Hoja de elementos: Estacion 3: Sacrificio
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industrial MODELO TIFO No. DE REGISTRO
nausiria HOJA DE ELEMENTOS DE TRABAJO

Facnamiento Linea de producadn de bovinoes 1
Basico: (hperacicn Trmansporte Imspecciin Demora  Almaceramiento |Realizado por: Pigana: 01 de 01
Elemenio: Estacion No.4 Simbodos:
Opciin: O |::> ] D v Eldy Gabriela Yépez Obato Fecha: 16052025
i M. |Paso l"'r'lrll.'l'pal: Punio ||I!purli||.h': Famim:
. Agarrar y afilar el Verificar que ¢l cuchillo esté limpiao, Giarantizar corles precisos y seguros, evitando
cuchillo de corte afilado v en condiciones higidnicas contaminacion y lesaones

Separar las primera pata

3 posterior ¥ la cabeza vy | Epecutar el corte con tbenica, sin dafiar Facilitar el aprovechamiento de subproductos y
epodatar en el sarro eatriciuras dseas o tejidos mantener mtegridad del can:
deposdta 1 fruck tegid 1 tegridad del canal
transportador

Separar la piel de los
3 millsculos de la pimera | Cortar la piel con cuidado v colocar ¢l | Asegurar ka sujpecidn del canal para evitar caidas o
pata y tramsferir gancho a wancho en el enddn

desprendimsentos durante el proceso
la parte muscular

Cortar la ofra pata . . . . S
' Repetir el proceso con igual precisiin Mantener simetria del canal v eficiencia en el

ste ¢ depuosit: .
4 PO ¥ Copasioroa que La primera pata despiece

l\.'l cam

Separar la piel de los

milsculos di la otra pata |Reubicar el gancho en la 2ona muscular| Preparar &l canal para izado estable hacia la sigoiente

5
y cobocar gancho en la di la segunda pata tacihn
parte muscilar
6 Transportar la res a la Verificar que ambos ganchos estén | Asegurar continnidad del proceso sin interrupciones o
sjpuienie estacidn firmes antes del traslado nesgos de caida
Listade de Modificaci : ' . ,
e re—— N Ir:::;::u:i.&u e realiza en la estacidn: 4 Despiezado
Historia de Tienpo del Elemento:
]
: ’ E M FI E P Hevisitn Aprobacidn
L AL LWL Firmns Fechn de revisisn Fecha nprobacidn Procesos Superint.
Img. Ramiro
Despiezado "
e Samgure




Nota. Elaboracidn Propia

Figura 19. Hoja de elementos: Estacion 4: Despiezado

nclustrial

nalima |

HOJA DE ELEMENTOS DE TRABAJO

MODELD

TIFD

No. DE REGISTRO

Faenamiemto

Linea de produccian de bovinos 1

Eleme=noa: Estaciin Nod

Bisioo:

i

Demomn

[

Oipernciin Inspecouim

© = O

Transpore
Simbalos

Alacenaminto

4

Foealizada par:

Eldy Gabricla Yéper Obato

Pagina- (] de 01

Fecha: 16052025

[9EMFI-EP

e LIS o

Sim. No. |Pass Principal:

[Punta Impa rtante:

Werificar el sexo del animal v
preparar by hermmsenta de corte

D 1

Confirmar ¢l sexo para definir la tecnica de
corte adecuads

Evitar dafos a drganos reproductivas o estruchims
anatdmmcas sensibles segim el sexo.

Ejpecutar un corie alrededor de
la zoma imguinal

Realizar un corte limpio sin perforar Grganos
METTs

Facilitar |a evisceracikin posteriar y prevensr
contanmnaciin por ruptura de visoeras.

Transportar Ia res a la siguiente
estacion

o
—— 3

Verificar que el corte esié completo y el
canal se encuenire en condiciones

Garnntizar continuidad fluida el proceso y
ménimizar retrasos o doble manspulacion

Listado de Modificaciones:

Fecha Modificacldn
O3 el 1)

Se realizs en la estwcién: 5 Abertura zona inguinal

{Historia de Tiempo del Elemenio:

Revisidn Apro backin
Flrmas Fecha de reviskin Fecha sprobaciis Procesos Superist
Abenura Ing. Ramire
pong ipainzl]  Sarspare

Fuente: Elaborado por: Autor

Figura 20.Hoja de Elementos: Estacion 5: Abertura zona inguinal
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al

Industri

HOJA DE ELEMENTOS DE TRABAJO

MODELO

o

No. DE REGISTRO

Facoamiento

Linea de produccién de bovines 1

Bisico Operaciba Trazapuaie Inspeccala Desooca Almacenamiento |Realzado por: Pagina: 01 de 01
Elemento: Estacion Nob Simbokos
Opeite O == . D v Eldy Gabricla Yépez Obato Fecha: 14/07/2025
Sim. No. |Paso Principal: Punto Importante: Razén:
D ' Esperar pam & siguiente | Mantener disposicson y herameentas | Depender de la dsspomibelidad del operario o avance
tarca listas e la linca
Examinar ka Eimpicza
O , extenor de la piel y Revisar presencia de suciedad o matenia Prevenir contaminacsin durante ef proceso de
y agarrar la bermamienta de focal en ka picl desucllo
corie
Incidir sobre ka picl en la
3 lénca media ventral y Cortar con precision sobee la linea Permitir un retiro simétrico y sn dafar la came

scparar la piel hacia los
Ludos

media

subyacente

Trunspoctar a la siguicnte
estaceon

Verificar gue el corte micial esté
completo

Asegurar continuidad del proceso sin interrupcioncs

Esperar pam ¢jocutar la
sigulente tarca

Verificar que la estacion esté libre

Evitar acumulacidn de canales o mterferencia
opemtiva

Agarrar ka berramienta de
corte y cortar ka piel
adhenda a la zona de

flancos, costillas y lomo

Cortar cndadeosamente sin dafiar tejidos
musculares

Permitir una extraccson hmpia de la peel

Afilar herramienta de
corte y colocar namero de
res

Mantener ¢l cuchillo filo para continuar
el corte eficaz y registrar trazabilsdad

Evitar desgarros y garantizar control de identificacion
el animal

U

Esperar para trasladar a la
desolladora neumitica

Verificar disponsbilidad del equipo

Coardinar ¢l uso eficiente del equipo mecimico
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Trashadar aresala

Asegurar cormecto posicionamiento de

Facilstar el trabajo de la miguina sin mterrupciones

del animal

desolladora newmitica la canal
Colocar los ganchos en : .
10| | S imbciion meriiaies | et de Kocrm firvas sim deiir Ja Permiti wn julad mnsfonme da la picl
estructura mescular

m Esperar para realizar ln

Verificar que la desolladoca csié lista

Coordinar ¢l nitmo de trabajo mecanico con la linca

siguiente tarca de produccin
Accionar la desolladoea y
2 caolocar ganchos sobre la Activar la miguina con cuidado y Garantizar deswell spleto =n rup ni
L pici del animal para supervisar ¢l proceso contaminacioe
generar presiin
Realizar cortes
Rl
3 N = c"euia Si dl\'ma:.d'econeoon el Cm?laflrcl:cqxlo)mm;jmmnudu?dch
plataforma y retirar toda J - 8 nefog) 2 parcamp
la pacd
m Retirar ganchos Verificas que I picl hayn sido setivnda | o0 e oy traateik i T Sigpsicnts fiew b cbabdcanion
completamente
Transpoctar la canal a la Asegurar limpicza y condici ;
13 siguiente estacién ndecuadas del canal o l proceso hacia lo sig
Modif 1Se realiza en la estacién: 6 Desollado
Historia de Tiempo del Elemento:
EMFI-EP s —
L R, Firmas Fecha de revision Feeha apeob Pro superi
A L A I
L Ing. Ramwo
ke Seraguro

Fuente: Elaborado por: Autor

Figura 21. Hoja de Elementos: Estacion 6: Desollado
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“I“ :.n::ll- strial MODELGO TIFO Nu. DE REGISTRO
BARILA - ECLW - OJA DE ELEMENTOS DE TRABAIOQ
Facnamiento Linea de produccian de bovinos ]
Bisico: Operacidn Trmcpeoric Inspeccidm Demora Almacenamients | Realizado par: Pagina: 01 de 01
Elemenmio: Esmgcidn ho T Simbaoke:
Opcidn: O — — [ VA EMy Gabriela Y épez Obato Fecha: 16:05/2025

Sim. N,

Paso Primcipnal:

Funis Imporiamie:

Raxin:

[

Ezperar para realizar la
siguienbe taren

La res permanece en la esiacidn sin sor
atendida mientras el aperanio concluye
tareas con otra unidad, geneando
acumulaciin temporal del producio.

El trabajador se encuentra ocupado con una res
anterior, lo gue impide atender mmediatomente a kb
siguienie

O

Apgarrar ls sierm v
lavarla

Asegurarse de gue |a bermmienta esté
en condiciones higiénicas

Prevenir comtaminacidn crurada y mantener buenas
pricticas de manufacturn

Realizar un corte a lo
largo del esterncn,
siguiendo 1a linea media
del térax

Maniener precisitn sobre la linea
mnatGmica

Facilitar b apertura del tirax sin daflar Grganos
intermss mi comprometer |a canal

Sujetar el cochillo ¥
perfeccionar bos cories

Remaover residuos dseos o tefido no
compleiamenie secciomado

Gamntizar ka apertum limpin del csterman para
facilitar inspeccidn y procesos postersares

Transportar la canal a la
siguiente estacion

Manipular con cuidads para evitar
poipes o contominaciin

Mlantener by calidad del producto ¥ contimuar el
flujo del proceso sin mterrupciones

L R L
T PiFaaml 17 4

[9|EMFI-EP

Listadn de Modificaciones:

Madileacion

% realivs en In estacidn: T Corte de esterndin

Histerin de Tiempo del Elenenio:

Revisiin Aprohaciin
Flrmas Fecha de revishim Fecha aprobackin Froceses Saperisi
Cone de Ing. Kammrs
et Saraguro

Fuente: Elaborado por: Autor

Figura 22. Hoja de Elementos: Etapa 7: Corte de esternon
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Ingenseria
Industrial

HOJA DE ELEMENTOS DE TRABAJO

MODELO

PO

No. DE REGISTRO

Facmamenlo

Linea de produccson de bovmnos 1

Elemento

Estaciin No .8

Basico:

Opcdn:

Operacidia
Simboles.

Transporte

Inspeccion Demora

C = O D v

Almacenamiento |Realizado por:

Eldy Gabriela Yépez Obato

Pagina: 01 de 01

Fecha: 16/05/2025

Sim.

No. [Paso Principal:

Punto Impertante:

|Razén:

Esperar para ka sigmiente

La res permanece en la estacion a la
espera de ser atendida, debedo a que el

Esta espera evadencia una acumulacion de producto

. s da el trab: - L o
D ! tarca operaro adn se encuentra procesando o‘l”mn: par : mmon;k nl n{;: d‘:'u:’;";:m
cual impacta negativamente en la fluidez del proceso.
otra umdad. e -~
El operano se prepara para realizar el
O 2 Agarrar y afilar el corte principal asegurando que la Garantizar un corie limpio y seguro, mmmizando
cuchslio berramienta esté en optamas esfuerzos innecesanos y possbles crrores.
condiciones.
Separar los tejidos
O 3 mamanos o los testiculos Se extracn y separan los arganos Facilata o orden del proceso y evita contaminaciones
y deposstar en el tobagin |  externos segun el sexo del ansmal. cruzadas en las visceras mternas,
de visceras
Ejecutar un corte a lo g
O P ) de b I d Se realiza una meson longitudinal Permate el acceso adecuado a la cavadad abdominal
argo de ks linca media ;
8 desde la parte infenior hasta el esternon para contmuar con la extraccion de visceras.
del abdomen
Abair caidadosamente la | Se exponen y extraen los organos del 3 :
. Es una tarea cribica que requscre precision para evitar
5 peel y retirar los organos tracto digestivo, unnarno y
roturas © derrames que puedan contamnar la canal.
mternos reproductivo.
2 - Asegura la mnocudad del producto y cumple con
D Inspeccionar o estado de|  Se venlica visualmente la condicion s P % P
6 3 . p P requsitos de control veterinano y normativas
as visceras sanitania de Jos Organos extraidos. ?
sanilarias.
X Las visceras permanecen en espera Refleja una acumulacoa del flgo interno causada
Esperar para pasar las A .
7 Z debxdo a que el operano esta por o ntmo del proceso. lo cual podria impactar en
visceras al area de lavado
atendiendo otra umidad. I eficsencia y hmpieza.
Traslado de Jos organos | 5
=, | Se colocan las visceras en el sistema de |Permute la contmuidad del flujo ded proceso y evita la
:> L] internos por el tobogan

de visceras

transporte hacsa el arca de lavado.

permanencia prolongada de los organoes en la lmea.
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Transportar la canal a la
siguienle estacion

La canal es desplarada medmnie
rieleria hacia el sigwiente punis del
proceso

Garanirrs la transicion ordenads ¥ oportuna pars

comtimuar con ¢l faenado.

B P Y G

emre

Listado de Modificaciones:

Fecha.

Madificacidn

S renlica em la estaciin: ¥ Eviscersdo

Historia de Tiempo del Elemento:

Revisibmn Approhscisn
Firmas Fecha de revisiin Fecha aprobaciin Procesos Superint.
Evisceradio I'"f"" Ramire
Sarzguro

Fuente: Elaborado por: Autor

Figura 23. Hoja de Elementos: Etapa 8: Eviscerado

63



Tl |-

IﬂEUﬁ‘rial MODELD TIFY Mo, DE REGISTRO
""" o HOJA DE ELEMENTOS DE TRABAJO
Faenamesnic Linea de producciin de bovines 1
Bdriaci Ol Trafagaits Ispeads  Desiorn  Alsscenimiento |Realizado por Prigina: 01 de 01
Elessesin: Estiscides Nin.9 Sirmhelos:
Opeidn: O — — ™D ~ Eldy Gabriela Yépez Cbaio Fecha: | 6053025

Sim. M. |Paso Primcipak I"unin lmperianie: Razia:
Lavar herramienta de El operano higieniza el cuchillo v -
. o = = | Asegurs condickones sanitarias dptimas y facilita un
i corie v acomodar la pessiciona. adecundamente la canal .
- cone preciso durante ls divisida
canal sobre |u superficie de rabajn
3 ui:.l;—']:_:' Lﬂibd.l: |58 inicia un core de sepancion desde | Este paso gais v facilim el uso posterior d | siema
N ol del amimal ol extremo inferior de la camal para kograr mna division simétrica.
L - il N
Agumar la sherm y
3 realizar wn corte Com uns sierrs manmal, s dinvide I | Pemiie obtener dos madiss conales pars s postenan)
lenguitsdingl & ko largo canal en dos misdes gpoales. pezaje, clasificaciin o endrimmienio.
de la columna vertebral
i Lavar la sierra v empujar|  El opemarnio limpia la hemamiona v Mantiene la higiene del equipo v focilin la
|z nesdize conades desplaza lns dos mitsdes resulionies contimmided del procesn.
& | Laver ks medins canales Las dos mitndes son rocindes con agua | Asegam lo limgiers saperficizl antes de pasar 2 la
- N R potable pam remover resios visibles cizpa de pesaje, cumpliendo normas sanitanias
Esperor pars mmslnder lns|  Las medias canales pemuanecen en Reflega un cuello de botells por saturacidn de la
[ medizs canales hocia b | espem debido & qoe ln esacion de csinckm siguienie, impactando la fluider ded
zoma de pesaje [PESHjE S Enoueni soupads. [rOCESS.
- Tresladar ls canal haciz M.m"“h!u las medias canales Permite la continuidsd d2l flujs operative v ds pass
7 medianie rieleria hocia la sigaiente H Lt
In o de pesaje — ol regisine del peso y clasificsciin
- L
SMaodill .
m o Liunde de “‘:::: = ~e reallza en ba estaclin: % Divislida de la canal
£% . Lha el
Historia de Tiempoe del Elemonin:
l 'EHFI-EP R iskivn Aprahacidis
. Firics Fethia di mevinkia Fiochs aprobiccs Pracewm Superinl
Divissdetde la | log Ramine
canal Samgun

Figura 24. Hoja de Elementos: Etapa 9: Division de la canal



Fuente: Elaborado por: Autor

"I “ :I;lﬁ:.:;;li;] . MODELD TIMCy Mo, DE REGISTRO
BARRA - ECLAD B HJA DE ELEMENTOS DE TRABAJIOD
Facnamiento Linea de produccian de bovinos 1
Bisizo: Oppseraciim i Inspeccidm Demora Almacenamients | Realizado par: Pagina: 01 de 01
e e Upciin: B O ::) I:I D v Eldy Gabriela ¥ épez Obato Fecha: 16052025
Sim. i, |Pass Principal: Punio Importanie: Radin:

Esperar para pesar

Las medias canales permanccen
detenidas hasta que £l operania se
descoupe v el equipo de pesaje esté
disponible.

Esta espera evidencia un desfase enire estacsones
que puede generar cuellos de boiclla en la linea. de
produccan.

Calocar de manera
adecuada la canal ¥

pesar

El opemano posiciona correctamente
lzs medias canales en la balanea para
proceder al pesaje.

Garantizs un registra preciso del peso. fundamental
para trazabilidad y control de produccion.

Registrar ¢l peso

El operanio anoda €l peso obienido en
los sistemnas correspondiendes.

Permiie ] seguimiento del rendimsenio v
chasificacion de la canal, v asegum trazmbilsdad
mdrvidual.

Preparar los materiales
pam el sellado

Se alista ¢l sello

Agiliza la colocacion del sello v asegura
cantinuidad en €] procesa, cumpliendo normas
regulalorizs.

Colocar o selle en las
das medias canales

El operario aplica o sello en un hugar
visible de anvhas mitades de la canal.

Certifica que la canal ha sido aprobada para
cansumso tras cumplir con bos comtroles higiénico-

=ani larias.
Listndo de Modificacsones: ._ i . R .
- Feche Miodifcaciin S realirm en o estscign: 10 Pesaje v Sellado
Histarin de Tiempo del Eleneentac
[&1EMFI-EP Feon Sy

e — Firmas Fecha de revishin Fecha aprobaciin Frocesns Swperint

T Adfnam] W17 0, Taw) e sl
Pesaje v Ing. Ramira
Sellado Sarsguro

Fuente: Elaborado por: Autor

Figura 25. Hoja de Elementos: Etapa 10: Pesaje y sellado
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Después de haber descrito el proceso de faenamiento en la linea de bovinos y mediante
la observacion detallada de sus etapas se logré definir los tiempos productivos e

improductivos durante la jornada laboral.

4.2.2.4  Medicion de tiempos durante la jornada laboral
Tiempos productivos

Son aquellos que agregan valor al producto final, tales como:

- Tiempo de Preparacion: Preparacion de herramientas
- Tiempo de Operacion: Estaciéon 1, 2, 3, 4,5, 6,7, 8,9y 10.

Dichos tiempos se ilustran en la siguiente imagen:

Actividades + |Tiempos (min) |~ |Tiempos (seg) ~
Estacion 1: Noqueo 0,61 36,7
Estacion 2: [zado 0,31 18,7
Estacion 3: Sacrificio 5,55 3331
Estacion 4: Despiezado 2,03 1219
Estacion 5: Abertura zona inguinal 2,04 122.,6
Estacion 6: Desollado 16,01 960,4
Estacion 7: Corte de esternon 2,18 130,5
Estacion &: Eviscerado 4,65 278,7
Estacion 9: Division de la canal 3,97 2379
Estacidén 10: Pesaje v Sellado 1,18 70,7

Figura 26. Tiempos Productivos
Fuente: Elaborado por: Autor
Tiempos improductivos
Son aquellos que no agregan valor al producto final, haciendo referencia a:

- Tiempo de Descanso y Necesidades Personales.

- Tiempo de Interrupciones por Deficiencias Técnico-organizativas.
- Tiempo de Interrupciones por problemas causales.

- Tiempo de Interrupciones por violacidon de la disciplina laboral.

Los tiempos pertenecientes a la jornada laboral completa estan representados en la

siguiente imagen:

Descripcion - |Tiempos (min) ~ |Tiempos (seg) ~
Tiempo de Descanso y Necesidades Personales 15 900
Tiempo de Interrupciones por Deficiencias Técnico-Organizativas 31,63 1923
Por violacién de la disciplina laboral 3,41 22

Figura 27. Tiempos improductivos

Fuente: Elaborado por: Autor
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4.2.25

Tabla IX. Tabla de division de tiempos de la Estructura de la Jornada Laboral en

EMFI-EP

Terminologia

Técnica de Medicion del Trabajo: La Fotografia

Preparativo conclusivo TPC 23,56 | 24,87| 22,01 23,48
Tiempo operativo TO 406,4| 407,01| 404,45 405,95
Tiempo de servicio TS 0 0 0 0
No relacionado con la tarea TTNR 0 0 0 0
Por la tecnologia y organizacién del trabajo TIRTO 0 0 0 0
Descanso y necesidades personales TDNP 15 15 15 15
No reglamentadas TINR 35,04| 33,12| 38,54 35,57
Por deficiencias técnico organizativas en el proceso | TITO 31,63| 29,12| 35,09 31,95
Por violacion de la disciplina laboral TIDO 3,41 4 3,45 3,62
Por otras causas organizativas TIOC 0 0 0 0
Problemas causales TIC 0 0 0 0
Jornada Laboral JL 480 480 480 480
\olumen de produccion Vp 32 33 29 31,33

Fuente: Elaborado por: Autor

Del total de la jornada laboral observada, el 90 % corresponde a Tiempo de

Trabajo (TT), mientras que el 10 % restante se distribuye entre tiempos improductivos y

necesidades personales.

B Tiempo Productivo

® Tiempo Improductivo

Distribucion del Tiempo en la Jornada
Laboral

Figura 28. Distribucion del tiempo en la jornada laboral

Fuente: Elaborado por: Autor
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A partir del registro de observaciones utilizando la técnica de fotografia Anexo 4, se
determin6 un tiempo total promedio relacionado con la tarea (TTR) de 429,43 minutos
durante la jornada laboral evaluada, en la cual se obtuvo un volumen de produccién de
31,33 reses.

4.2.2.5.1 Comparacion entre la situacion actual y la ideal

Existe una diferencia de 3,6 reses entre el volumen ideal de produccion (31,3 reses) y la
produccion real (27,7 reses), lo que representa un aprovechamiento del 88,5% de la

capacidad productiva. Ver Anexo 4.

4.2.2.5.2 ldentificacion de causas de bajo rendimiento

DIAGRAMA DE COLA DE PESCADO

MANO DE OBRA MEDIO AMBIENTE

Ritmos de
trabajo no
sincronizados

Acumulacién
de producto

Temperatura

Disefio del sstil:llones 4
area poco esbalanceadas

eficiente

Esperas por
tareas
anteriores

FACTORES
QUE
AFECTAN
EL PROESO

DE
PRODUCCIO
Fallas N DE CARNE
frecuentes DE BOVINOS

No hay
estandar
definido

Condiciones
sanitarias

No hay
control
visual

Paradas no
programadas

MAQUINARIA

Figura 29. Diagrama de Ishikawa aplicado al proceso de produccion de carne de bovino

Fuente: Elaborado por: Autor

El presente diagrama permite identificar y organizar de forma estructurada las
principales causas que afectan la eficiencia en la produccién de carne bovina. Mediante
las seis categorias clasicas del andlisis causa-efecto (mano de obra, medio ambiente,

método, medicion, maquinaria, y materiales), se evidencian factores como ritmos de
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trabajo desincronizados, disefio poco eficiente del area de trabajo, acumulacion de
producto en estaciones, fallas técnicas, ausencia de estdndares de medicion y deficiencias
en condiciones sanitarias. Este analisis es una herramienta fundamental para comprender

la causa raiz de las demoras encontradas durante el proceso.

4.2.2.6  Diagrama de carga del operador o tablero Yamazumi
Célculo del Takt Time

. Tiempo Disponible
Takt Time =

Demanda Diaria

Tiempo Disponible = Horas de trabajo — Tiempo de descanso (desayuno y almuerzo)
Tiempo Disponible = (540 — 75)minutos
Tiempo Disponible = 465 minutos

Demanda mensual

D da Diaria =
emanda Draria Dias Laborables

698 animales faenados
20 dias

Demanda Diaria =

Demanda Diaria = 34.90 animales faenados

Sustituyendo en la ecuacion del Takt Time:

465 minutos

Takt Time =
@ tme 34.90 animales faenados

minutos
Takt Time = 13.32

animal faenado

GBO - GRAFICO DE BALANCEAMIENTO DE OPERADOR

‘ quuen| ‘ |zado | | Sacrificio | |Despiezado| Abertura Desollado Corte de Eviscerado | | Division de Pesaje y
_Zona esternan la canal Sellado

Figura 30. Balanceamiento de carga del operador

Nota. Elaboracion Propia
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El gréafico de balanceamiento de operador permite visualizar el tiempo que toma
cada actividad del proceso en ejecutarse, como se observa, la actividad del desollado
presenta el mayor tiempo acumulado de 16,01 minutos, superando el ritmo de trabajo
(takt time) de 13,32 minutos por animal faenado, esto la convierte en el cuello de botella
del proceso de faenamiento, limitando de tal manera la capacidad total de la produccién
de la planta.

4.2.2.7  Técnica de Medicion del trabajo: Cronometraje
El cronometraje permite medir de manera precisa la duracién que toma un operario

en realizar las tareas que componen una actividad.

Para llevar a cabo esta técnica, la toma de tiempo se ejecuta en la actividad de desollado,
ya que, segun los tiempos iniciales registrados ver (Anexo 5 al Anexo 15), es la que

presenta mayores demoras dentro del proceso.

4.2.2.8  Calculo del numero de observaciones:
Mediante la siguiente ecuacion se obtendra el nimero de observaciones necesarias para

la actividad de desollado:

_ V.Superior —V.Inferior

~ V.Superior + V.Inferior

A continuacion, se describe el procedimiento para calcular el valor de B correspondiente

a la actividad de desollado, asi como su posterior interpretacion en el Abaco de Lifson.

4.2.2.8.1 Actividad: Desollado

Desoll Tiempo Observado Valor Valor
T1 [ T2 [ T3 | T4 | T5 | T6 | T7 | T8 | T9 | T10 | Superior | Inferior
Total 15,29| 16,03| 15,98| 16,02| 16,13| 15,98| 16,75| 15,88| 16,03| 15,03 16,75 15,29
16.75 — 15.29

B =675+ 1529
B = 0.05

A partir de los tiempos cronometrados inicialmente en esta actividad, se
reemplazaron los valores maximo y minimo en la formula correspondiente, donde se
obtuvo un valor de B= 0.05. Al interpretar este resultado en el Abaco de Lifson, se

determind que se requieren N= 25 observaciones para el estudio.
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4229 Toma de tiempos

Con el objetivo de obtener una estimacion més precisa del tiempo que un operario
emplea en la actividad de desollado, se realizaron registros de tiempos en diferentes
horarios de la jornada laboral, considerando el nimero de observaciones previamente

calculado, Los detalles de estas mediciones se presentan en el Anexo 15.

El tiempo promedio requerido para ejecutar la actividad, se logro determinar mediante

los datos recolectados.

4.2.2.9.1 Tiempo promedio observado estacion de desollado

Nro. Descripcidn de la actividad Tiempo
promedio (min)

1 Esperar para la siguiente tarea 2.57

2 Examinar la limpieza exterior de la piel y 0.10
agarrar la herramienta de corte

3 Incidir sobre la piel en la linea media ventral 3,21
y separar la piel hacia los lados

4 Transportar a la siguiente estacion 0,10

5 Esperar para ejecutar la siguiente tarea 2,14

6 Agarrar la herramienta de corte y cortar la 2,73
piel adherida a la zona de flancos, costillas y
lomo

7 Afilar herramienta de corte y colocar nimero 0,09
de res

8 Esperar para trasladar a la desolladora 1,76
neumatica

9 Trasladar la res a la desolladora neumatica 0,08

10 | Colocar los ganchos en los musculos 0,60
anteriores del animal

11 | Esperar para realizar la siguiente tarea 1,35

12 | Accionar la desolladora y colocar ganchos 0,23
sobre la piel del animal para generar presion

13 | Realizar cortes controlados e ir bajando 0,78
lentamente en la plataforma y retirar toda la
piel

14 | Retirar ganchos 0,14

15 | Transportar la canal a la siguiente estacion 0,13

TOTAL 16,01

Fuente: Elaborado por: Autor
La tabla muestra el tiempo promedio observado de 16.01 minutos correspondiente a
la actividad de desollado, este tiempo fue determinado a partir de las 26 observaciones

cronometradas a cada una de las tareas que conforman esta actividad.

4.2.2.11 Valoracion del ritmo de trabajo
Para estimar con mayor exactitud el ritmo de trabajo de los operadores que interviene

durante la actividad identificada como cuello de botella, se empled el criterio de
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valoracion porcentual, ya que, permite ajustar el tiempo observado en funcion del

rendimiento real del operador, tomando en cuenta factores clave como: su ritmo de

trabajo, esfuerzo, condiciones del entorno y consistencia.

Para emplear este criterio se observa directamente al operador, mientras ejecuta sus

actividades dentro del proceso de produccidn, para después asignar el valor porcentual,

la importancia de este método radica en que todos los operarios trabajan con la misma

eficiencia y a través de este método se normaliza los datos para proyectar como

comporta el proceso bajo un desempefio aceptable.

Valoracion
Acelerado 120%
R&pido 115%
Optimo 110%
Bueno 105%
Mormal 100%
Regular 95%
Lento Q0%
Muy Lento 85%
Deficiente B0%

Figura 31. Valoracion del ritmo de trabajo

Fuente: Elaborado por: Autor

Se

Después de analizar el desempefio del operario en las distintas tareas de la actividad

de desollado, se determind que el ritmo de trabajo se mantiene constante y dentro de los

parametros normales. Durante el estudio el operario demostré un dominio adecuado del

proceso, sin evidenciar un rendimiento superior ni deficiente.

En base a esto, se decidid asignar un factor de valoracion del 100%, lo que indica

que el trabajador realiza sus tareas en un rango de tiempo aceptable.

4.2.2.12 Tiempo normal
Tras definir el tiempo observado promedio y el factor de valoracién por medio del
método del valor porcentual en la actividad de desollado, se procedio a calcular el
tiempo normal, considerando que es aquel tiempo que debe tomar una tarea cuando es
ejecutada por un operador promedio en condiciones normales de trabajo, tomando en
cuenta sus factores criticos para definir su desempefio.
TN =TO x ﬂ
100
Donde:
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TN= Tiempo Normal
TO= Tiempo observado

FV= Factor de valoracién

TN = 16,01 mi 100
=16, mmx100

TN = 16.01 min
El tiempo normal obtenido fue de 16.01min, resultado de multiplicar el tiempo
observado promedio por el factor de rendimiento obtenido, este valor conforma una

referencia clave para evaluar el desempefio del proceso actual.

4.2.2.13 Suplementos de trabajo

Los suplementos son tiempos extra que interviene directamente en el calculo del
tiempo estandar, para considerar ciertas pausas o interrupciones que ocurren durante la
jornada laboral y son necesarias para que el operario pueda recuperarse del cansancio

causado por el esfuerzo fisico o las condiciones del entorno.

Al asignar los suplementos a las tareas de la actividad desollado se obtuvo la

siguiente informacion:

Suplementos

Nevesidades

Personales 5%
Fatiga 7%
Contingencias 3%

Politicas de la

EMpresa 0%

Especiales 0%

Figura 32. Suplementos de Trabajo
Nota. Elaboracién Propia
Suplementos = (NP +F+C+PE+E)xTN
Suplementos = (0.05 + 0.07 + 0.) x 16.01min
Suplementos = 1.921
4.2.2.14  Tiempo Estandar
TE = TN + (TN * Suplementos (%))

TE = 16.01min + (16.01min x (15%))

TE = 18.40 min
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A partir del tiempo normal (16.01 minutos) obtenido mediante la técnica de
cronometraje y aplicando el método de valoracion porcentual con un factor del 100%, se
procedio a calcular el tiempo estandar (18.40 minutos) considerando los suplementos

correspondientes al proceso de desollado.

4.2.2.15 Técnica combinada: fotografia y cronometraje

Con el proposito de obtener una vision clara del proceso de faenamiento bovino, y
particularmente de su etapa mas critica denominada desollado, se aplico la técnica
combinada de fotografia y cronometraje Anexo 19. Esta herramienta permite observar
tanto la secuencia de actividades como los tiempos empleados para su ejecucion,

facilitando de esta manera un andlisis técnico mas riguroso.

Mediante el uso de la fotografia se pudo descomponer la actividad de desollado,
separando las tareas que la componen, de tal manera que facilito la diferenciacion de

tareas productivas, improductivas y los tiempos muertos.

De manera paralela, en este estudio se aplicd el cronometraje Gnicamente en la fase
de desollado, ya que, se identificé como cuello de botella del proceso, de acuerdo a las
observaciones realizadas. Durante su ejecucion esta etapa mostré los mayores tiempos de
procesamiento de 16.01 minutos, afectando directamente al ritmo de la linea, por medio
del cronometraje fue posible obtener datos importantes sobre el tiempo requerido para
ejecutar esta actividad bajo condiciones normales, lo que permitié calcular el tiempo

estandar y analizar su impacto en la productividad.

La aplicacion de estas dos técnicas proporcion6 una base sélida para el calculo de la
productividad, capacidad de produccién y eficiencia que se desarrollan en los puntos

siguientes.
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4.2.2.16 Cursograma Analitico del Desollado basado en el Tiempo Estandar

CURSOGRAMA ANALITICO DE LA ETAPA DE DESOLLADO
h E M FI E p Producto: Faenamiento de Bovinos Fecha: 13/06/2025
3 s i s Lugar: Planta de
) Actividad: Desollado gar: produccion
Elaborado por:|Gabriela Yépez
RESUMEN
Diagrama Nro. 1 |Simbolo Actividad Actual Propuesto Economia
Hoja Nro. | © Operacién 7
(perarios: 3 E:> Transporte 3
Género: Masculino 1 Inspeccion 1
Método D Espera 4
NS Almacenamiento 0
Actual Propuesto
Total de actividades realizadas 15
Inicio: 8:00 am Distancia total en metros m
Tiempo min/hombre 18.40
3 £ =
Nro Descripcidn del proceso = i £ ~ Eﬁ O |:> D D Observaciones
g g |ZE| 22
1 |Esperar para la siguiente tarea /.
Examinar la limpieza exterior de
la piel y agarrar la herramienta de
1 |corte
Incidir sobre la piel en la linea 1
media ventral y separar la piel
3 |hacia los lados
4 |Transportar a la siguiente estacién 3 \.\
Esperar para ejecutar la siguiente )
5 |tarea
Esperar para gjecutar la siguiente ")
5 |tarea
Agarrar la herramienta de corte y —
cortar la piel adherida a la zona de
6 |flancos, costillas y lomo
Afilar herramienta de corte y L
7 |colocar niimero de res
Esperar para trasladar a la >
8 |desolladora neumitica
Trasladar la res a la desolladora
9 |neumatica )/
Colocar los ganchos en los <
10 |miisculos anteriores del animal 2 [
Esperar para realizar la siguiente )
11 |tarea
Accionar la desolladora y colocar ./'/
ganchos sobre la piel del animal
12 |para generar presion
Realizar cortes controlados e ir
bajando lentamente en la ’
13 |plataforma y retirar toda la piel
14 |Retirar ganchos .\
Transportar la canal a la siguiente \
15 |estacion L
Tiempo (min) | 18,40 4 4|n1 1104,00 seg

Figura 33. Diagrama analitico de la etapa de desollado con tiempo estandar

Fuente: Elaborado por: Autor
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Para complementar el andlisis de la etapa de desollado, se elabor6 un cursograma con
el detalle de las tareas que componen a dicha etapa. Aunque el cronometraje se aplico a
la etapa completa y no a cada elemento por separado. El tiempo estandar total es de 18.40
minutos bajo condiciones normales, calculado mediante la técnica combinada de la

fotografia-cronometraje.

Ratio de la actividad: desollado

Nro de operaciones

Tiempo de operaciones = ( )x Tiempo total

Total de actividades

7
Tiempo de operaciones = (1—5) x 18.40 min = 8.59 min

Tiempo de operaciones

Ro = , x 100%
Tiempo total

8.59min

—x 100%

Ro = — 1%
© = 18.40 min

Ro = 46.68%
Datos:
Tiempo estandar por unidad: 18.40 min/unidad
Jornada laboral: 8 horas (480min)
Tiempo para necesidades personales: 480 min- 15 min= 465 min
NuUmero de operarios: 3

e Capacidad de Produccion Diaria

o Tiempo disponible por operario x Nro.de operarios
CP (diaria) =

Tiempo estandar por unidad

465 minx 3
18.40 min/reses

CP (diaria) =

CP(diaria) = 75 reses desolladas

e Capacidad de produccion impuesta por intervalo de llegada (6minutos)
o Tiempo disponible
CP (diaria) =

Intervalo de llegada

465min
6 min

CP (diaria) =

CP(diaria) = 75 reses desolladas
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e Produccion por hora

reses 1dia

CP (hora) =75 dia x 7.75horas

reses desolladas
CP (hora) =9

hora

e Produccion Mensual

75 reses desolladas

CP (mensual) = - x 20 dias
dia
75 reses desolladas i
CP(mensual) = Ia x 20 dias

reses desolladas
CP(mensual) = 1500

mes

A partir del tiempo estandar obtenido de 18.40 minutos, se procedid a calcular la

capacidad de produccion diaria, con una jornada efectiva de 8 horas, de las cuales se

descuenta un tiempo de 15 minutos destinado para el desayuno de los operarios, quedando

un total de 465 minutos disponibles por operario, en esta etapa del proceso intervienen

activamente tres operarios.

Tomando en cuenta el tiempo disponible del operario y el tiempo estandar, se estimo

que la capacidad de produccion de la etapa de desollado es de 75 reses por dia,

proyectando de tal manera una capacidad mensual de 1500 reses, considerando 20 dias

de trabajo mensual.

Los valores que se consiguieron representan la capacidad de produccion de la planta, bajo

condiciones normales de trabajo y sin interrupciones imprevistas.

423 Interpretacion y anélisis de resultados

INDICADOR

VALOR

Norma de tiempo (NT)

Norma de rendimiento (NR)

Volumen de produccién real

Tiempo promedio de la etapa desollado
Tiempo estandar en la etapa desollado
Takt Time

Productividad diaria

Productividad mensual

14,15 minutos
34 reses/JL
27,7 reses

16.01 minutos

18.40 minutos

13.32 minutos/ animal faenado
75 reses

1500 reses
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La etapa de desollado en el proceso de faenamiento bovino muestra un tiempo
promedio observado de 16.01 minutos, mientras que el tiempo estdndar calculado,
tomando en cuenta suplementos y rendimiento es de 18.40 minutos por animal. Esta
diferencia indica, aunque los operarios en ocasiones logran ejecutar la tarea en menos
tiempo, existen factores inevitables como: fatigas, demoras, desplazamiento, entre otros;

que justifican el valor mayor del tiempo estandar.

Realizando una comparacion del tiempo estandar y el Takt Time que es de 13.32
minutos por animal, se evidencia que el tiempo estandar se encuentra aproximadamente
tres veces por encima del ritmo de produccion necesario para satisfacer la demanda bajo
condiciones ideales, confirmando de esta manera que es el cuello de botella, debido a que

ralentiza el flujo de la linea de produccion.

Por otro lado, se calculd la norma de rendimiento, empleando tres dias observados y
se establecio que debe de ser de 75 reses durante una jornada efectiva de 8 horas laborales,
indicando de esta forma la cantidad de reses que la planta es capaz de procesar durante

un dia en esta fase critica del proceso.

La planta actualmente alcanza un rendimiento de 698 reses/mes, mientras que, en base

al tiempo estandar calculado, la capacidad estimada asciende a 1500 reses/mes.

4.2.3 Etapa 3 Examinar
Técnica del Interrogatorio
Dado que el analisis de resultados confirmo que la etapa de desollado representa
el cuello de botella dentro del proceso de faenamiento de animales bovinos, se aplica la
técnica del interrogatorio exclusivamente a las tareas que componen esta actividad, como

se muestra en la siguiente tabla posteriormente.
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Tabla X. Técnica del Interrogatorio

ETAPA: DESOLLADO

ESPERAR PARA LA SIGUIENTE TAREA

Nro. PREGUNTA RESPUESTA

1 | ¢Qué se hace realmente? La res permanece inmovilizada esperando que el operario
termine con la res anterior.

2 | ¢Por qué se hace? Porque el operario aun no ha terminado de procesar la res
anterior.

3 | ¢(Débnde se hace? En el sistema de transporte del proceso, antes de la etapa de
desollado.

4 | ¢Por qué se hace alli? Debido a que es el lugar donde llegan todas las reses y se
acumulan.

5 | ¢Cuando se hace? Cuando la capacidad del operario es superada por el flujo del
proceso.

6 | ¢Por qué en ese momento? Porque no existe otra alternativa de procesamiento y se debe
esperar disponibilidad.

7 | ¢Quién lo hace? No es una accion del operario, ya que es una espera de la res.

8 | ¢Porqué lohace esapersona? | No aplica directamente al operario, pero ocurre debido al
ritmo insuficiente en esta estacion.

9 | ¢{Como se hace? La res se encuentra suspendida sobre el riel hasta que el
operario pueda procesarla.

10 | ¢Por qué se hace de ese | Porque el sistema de transporte es continuo.

modo?

EXAMINAR LA LIMPIEZA EXTERIOR DE LA PIEL Y AGARRAR LA HERRAMIENTA DE

CORTE
Nro. PREGUNTA RESPUESTA

1 | ¢Qué se hace? Se verifica el estado sanitario y se toma la herramienta de
corte.

2 | ¢Por qué se hace? Para cumplir con las condiciones sanitarias para el
procesamiento de carne.

3 | ¢Dobnde se hace? En la estacidn inicial del desollado

4 | ¢Por qué se hace alli? Porque es el primer punto de contacto con el animal.

5 | ¢Cuéando se hace? Antes de empezar a realizar los cortes pertinentes.

6 | ¢Por qué en ese momento? Para no contaminar el proceso.

7 | ¢Quién lo hace? El operario 1 del desollado

8 | ¢Porqué lohace esa persona? | Porque es el operador asignado a esta funcion.
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9 | ¢(Como se hace? Por medio de la observacion visual y agarre manual del
cuchillo.
10 | ¢Por qué se hace de ese | Debido que es mas rapido.

modo?

INCIDIR SOBRE LA PIEL EN LA LINEA MEDIA VENTRAL Y SEPARAR LA PIEL A LOS

LADOS
Nro. PREGUNTA RESPUESTA
1 | ¢Qué se hace? Se corta la piel y se inicia la separacion de la misma.
2 | ¢Por qué se hace? Para comenzar el proceso de desollado.
3 | ¢(Débnde se hace? En la res que se encuentra guindada sobre el riel
transportador.
4 | ¢Por qué se hace alli? Debido a que es el lugar donde se encuentra la res.
5 | ¢Cuéando se hace? Luego de afilar la herramienta de corte (cuchillo).
6 | ¢Por qué en ese momento? Porque es la secuencia que sigue el flujo productivo.
7 | ¢Quién lo hace? El operario a cargo de esa estacion.
8 | ¢Porqué lohace esa persona? | Tiene conocimientos para hacerlo de manera correcta.
9 | ¢{Como se hace? Por medio de un cuchillo, aplicando presion controlada.
10 | ¢Por qué se hace de ese | Paraevitar dafar el producto y la piel.
modo?
TRANSPORTAR LA RES A LA SIGUIENTE ESTACION
Nro. PREGUNTA RESPUESTA
1 | ¢(Qué se hace? Se traslada la canal a la posicion siguiente.
2 | ¢Por qué se hace? Para mover la res a la siguiente estacion.
3 | ¢(Dénde se hace? En el riel transportador.
4 | ¢Por qué se hace alli? Es el sistema de transporte de la linea de produccién bovina.
5 | ¢Cuando se hace? Cuando se termina de procesar la res en la estacion anterior.
6 | ¢Por qué en ese momento? Porque esta lista para avanzar a la siguiente estacion.
7 | ¢Quién lo hace? El sistema de transporte, con ayuda del operario en caso de
atasco.
8 | ¢Porqué lohace esa persona? | Para garantizar el fujo continuo de la linea.
9 | ¢Como se hace? Deslizandola o empujandola en caso de trabarse.
10 | ¢Por qué se hace de ese | Esel mecanismo que actualmente emplea la empresa para el
modo? movimiento del producto.
ESPERAR PARA EJECUTAR LA SIGUIENTE TAREA
Nro. PREGUNTA RESPUESTA
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1 | (Qué se hace? La cang] permanece en pausa antes de continuar con la
operacion.

2 | ¢Por qué se hace? Porque el operario aun no ha terminado de procesar la res
anterior.

3 | ¢(Donde se hace? En el sistema de transporte del proceso.

4 | ¢Por qué se hace alli? Debido a que es el lugar donde llegan todas las reses y se
acumulan.

5 | ¢{Cuando se hace? Cuando existen muchas reses acumuladas.

6 | ¢Por qué en ese momento? Porque es en donde se detiene el flujo productivo.

7 | ¢Quién lo hace? No es una accion voluntaria, ya que el operario se encuentra
trabajando en otra res y no puede procesar la siguiente, por
ello la res queda en espera.

8 | ¢Porqué lohace esa persona? | El operario no puede atender a varias reses al mismo tiempo.

9 | ¢Como se hace? Detencion de la canal sobre la riel.

10 | ¢Por qué se hace de ese | Porque es sistema de transporte es continuo.

modo?
AGARRAR LA HERRAMIENTA DE CORTE Y CORTAR LA PIEL ADHERIDA A
FLANCOS, COSTILLAS Y LOMO
Nro. PREGUNTA RESPUESTA

1 | ¢Qué se hace? Se toma el cuchillo y se continda retirando la piel.

2 | ¢Por qué se hace? Para retirar la piel del bovino de una forma mas facil
empleando la desolladora neumética.

3 | ¢(Donde se hace? Sobre el cuerpo del animal.

4 | ¢Por qué se hace alli? Porque es donde se encuentra la piel del animal.

5 | ¢Cuando se hace? Una vez realizado el corte ventral.

6 | ¢Por qué en ese momento? Porque asi lo requiere el proceso productivo.

7 | ¢{Quién lo hace? El operario.

8 | ¢Porqué lohace esa persona? | Por su experiencia.

9 | ¢(Cbémo se hace? Con cortes firmes pero precisos.

10 | ¢Por qué se hace de ese | Para proteger la carne y evitar roturas en la piel.
modo?
AFILAR HERRAMIENTA DE CORTE Y COLOCAR NUMERO DE RES
Nro PREGUNTA RESPUESTA

1 | ¢;Qué se hace? Se prepara la herramienta y se identifica la canal.

2 | ¢Por qué se hace? Para colocar el numero de la res de manera legible.

3 | ¢(Donde se hace? En la zona de pesaje y sellado.
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4 | ¢Por que se hace alli? Es el lugar més adecuado.

5 | ¢(Cuando se hace? Cuando hay un tiempo de pausa.

6 | ¢Por qué en ese momento? Para aprovechar tiempos de transicién y evitar tiempos
muertos.

7 | ¢Quién lo hace? El mismo operario.

8 | ¢Porqué lo hace esa persona? | El controla su herramienta de corte y realiza la identificacion.

9 | (Cbémo se hace? Con la herramienta de corte.

10 | ¢Por qué se hace de ese | Debido a que es la forma mas rapida de hacerlo.

modo?
ESPERAR PARA TRANSPORTAR LA RES A LA DESOLLADORA NEUMATICA
Nro. PREGUNTA RESPUESTA

1 | ¢Qué se hace? La res espera sobre el riel su turno para ser colocada en la
maquina desolladora.

2 | ¢Por qué se hace? Porque solo se cuenta con una desolladora neumética
operativa.

3 | ¢(Dénde se hace? En el ingreso a la maguina desolladora.

4 | ¢Por qué se hace alli? Porque es el punto de ingreso para utilizar la maquina.

5 | ¢(Cuando se hace? Cuando ya se han completado las actividades previas a esta
fase.

6 | ¢Por qué en ese momento? Porque la desolladora se encuentra procesando otra res.

7 | ¢Quién lo hace? No lo realiza una persona, es consecuencia del flujo de la
linea de produccion.

8 | ¢Porqué lohace esa persona? | El operario no actla hasta que la maquina se desocupa.

9 | ¢Como se hace? La res espera suspendida en la riel, hasta pasar a la
desolladora.

10 | ¢Por qué se hace de ese | Porque no hay alternativa de procesamiento simultaneo, ni

modo? un sistema de buffer.
TRASLADAR LA RES A LA DESOLLADORA NEUMATICA
Nro. PREGUNTA RESPUESTA

1 | ¢;Qué se hace? Se posiciona la res en la maquina desolladora

2 | ¢Por qué se hace? Para reducir el esfuerzo humano.

3 | ¢Donde se hace? Entre la estacion de desollado y la maquina neumatica.

4 | (Por qué se hace? Es la ubicacion prevista para esta accion.

5 | ¢Cuéando se hace? Una vez que la res ha sido preparada manualmente.

82




6 | ¢Por qué se hace en ese Porque asi lo requiere el proceso.
momento?
7 | ¢(Quién lo hace? El operario asignado.
8 | ¢Por qué lo hace esa Forma parte de su labor.
persona?
9 | ¢(Cbémo se hace? Moviendo la res manualmente por el sistema de riel
10 | ¢Porqué se hace de ese Porque se ajusta a la infraestructura disponible.
modo?
COLOCAR LOS GANCHOS EN LOS MUSCULOS ANTERIORES DEL ANIMAL
Nro. PREGUNTA RESPUESTA
1 | ¢Qué se hace? Se colocan ganchos sobre las extremidades para sujetar la
canal y poder retirar toda la piel.
2 | ¢Por qué se hace? Para sujetar la canal y retirar toda la piel.
3 | ¢Donde se hace? En la etapa de desollado.
4 | ¢Por qué se hace alli? Porque es parte del sistema de transporte de la linea.
5 | ¢(Cuando se hace? Antes de pasar a la maquina desolladora.
6 | ¢Por qué en ese momento? Es el momento mas adecuado para realziarlo.
7 | ¢Quién lo hace? El operario.
8 | ¢Porqué lohace esa persona? | Tiene asignada esa funcién.
9 | ¢(Cbémo se hace? De forma manual, enganchando los musculos con precision.
10 | ¢Por qué se hace de ese | Para garantizar que no se dafie la carne.
modo?
ESPERAR PARA EJECUTAR LA SIGUIENTE TAREA
Nro. | PREGUNTA RESPUESTA
1 | ¢Qué se hace? La canal permanece en pausa antes de continuar con la
operacion.
2 | ¢Por qué se hace? Porque hay acumulacion de reses en esta estacion, esperando
a ser procesadas.
3 | ¢D6énde se hace? En la zona de transicion de la riel.
4 | ¢Por qué se hace alli? Porque no se puede avanzar sin completar la operacion
anterior.
5 | ¢Cuando se hace? Cuando hay acumulacién de animales.
6 | ¢Por qué en ese momento? Por falta de sincronizacion entre tareas.
7 | ¢Quién lo hace? No es una accién voluntaria; la res queda en espera.
8 | ¢Porque lohace esa persona? | El operario no puede atender a varias reses al mismo tiempo.
9 | (Cbémo se hace? Detencion de la canal sobre la riel.
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10

¢Por qué se hace de ese

modo?

Porque es sistema de transporte es continuo.

ACCIONAR LA DESOLLADORA'Y COLOCAR GANCHOS SOBRE LA PIEL DEL ANIMAL
PARA GENERAR PRESION

Nro. PREGUNTA RESPUESTA

1 | ¢Qué se hace? Se enciende la desolladora y se acomoda los ganchos sobre
la piel del animal hacia los lados.

2 | ¢Por qué se hace? Para generar presion y facilitar los cortes para retirar toda la
piel.

3 | ¢(Débnde se hace? En el punto en que se ubica la desolladora.

4 | ¢Por qué se hace alli? Porque es el lugar donde se encuentra la maquina
desolladora.

5 | ¢Cuéando se hace? Cuando los operarios se encuentran sobre la maquina.

6 | ¢Por qué en ese momento? Porque es la secuencia del flujo productivo.

7 | ¢Quién lo hace? Los dos operarios encargados.

8 | ¢Porqué lohace esa persona? | Porque es parte de sus funciones.

9 | ¢{COmo se hace? Accionando la desolladora y subiendo hasta colocar los
ganchos.

10 | ¢Por qué se hace de ese | Porque es la adecuada para retirar toda la piel sin perjudicar

modo? la calidad de la carne.
REALIZAR CORTES CONTROLADOS E IR BAJANDO LENTAMENTE EN LA
PLATAFORMA Y RETIRAR TODA LA PIEL
Nro. PREGUNTA RESPUESTA

1 | ¢(Qué se hace? Se realiza cortes siguiendo la musculatura mientras se separa
cuidadosamente la piel del animal.

2 | ¢Por qué se hace? Para asegurar sanitariamente la calidad de la canal.

3 | ¢(Dénde se hace? En la parte final de desollado.

4 | ¢Por qué se hace alli? Porque es la zona en donde se retira totalmente la piel.

5 | ¢Cuando se hace? Cuando la res tiene sujetado los ganchos.

6 | ¢Por qué en ese momento? Porque la maquina esta disponible.

7 | ¢Quién lo hace? Los operarios encargados.

8 | ¢Porqué lohace esa persona? | Por su experiencia.

9 | ¢Como se hace? Se ejecuta cortes controlados, de tal manera que se vaya
separando la piel sin dafarla.

10 | ¢Por qué se hace de ese | Porque es el mas adecuado.

modo?
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RETIRAR GANCHOS
Nro. PREGUNTA RESPUESTA

1 | ¢Qué se hace? Se retiran los ganchos de las extremidades una vez terminado
el proceso.

2 | ¢Por qué se hace? Para liberar la canal y continuar con el proceso.

3 | ¢Donde se hace? En la parte final de la estacion de desollado.

4 | ¢Por qué se hace alli? Porque ya no se necesita la suspension de la canal.

5 | ¢(Cuando se hace? Cuando el desollado haya finalizado completamente.

6 | ¢Por qué en ese momento? Para continuar con la siguiente etapa del faenamiento.

7 | ¢(Quién lo hace? El operario.

8 | ¢Porqué lohace esa persona? | Forma parte de sus funciones.

9 | ¢Como se hace? Desenganchando manualmente.

10 | ¢Por qué se hace de ese | Es practicoy seguro.

modo?
TRANSPORTAR LA CANAL A LA SIGUIENTE ESTACION
Nro PREGUNTA RESPUESTA

1 | ;Qué se hace? Se moviliza la canal desollada hacia la siguiente estacion.

2 | ¢Por qué se hace? Para continuar con la etapa posterior.

3 | ¢Donde se hace? En la riel desde la estacion de desollado hacia la siguiente en
la linea.

4 | ¢Por qué se hace alli? Porque el proceso es progresivo.

5 | ¢Cuéando se hace? Después de retirar los ganchos.

6 | ¢Por qué en ese momento? Porque ya esta lista para avanzar.

7 | ¢{Quién lo hace? El sistema de riel, con ayuda del operario en caso de atasco.

8 | ¢Porqué lo hace esa persona? | Para garantizar el fujo continuo de la linea.

9 | ¢{COmo se hace? Deslizandola o empujandola en caso de trabarse.

10 | ¢Por qué se hace de ese | Esel mecanismo que actualmente emplea la empresa para el

modo? movimiento del producto.

Fuente: Elaborado por: Autor

4.2.4
4241
42411

Introduccion

Etapa 4 Establecer el Nuevo Método

Propuesta de mejora para el proceso productivo de la linea de bovinos

El sector carnico es fundamental dentro de la cadena alimentaria, ya que, provee

proteinas de alto valor bioldgico. Los centros de faenamiento son los encargados de llevar

a cabo procesos controlados y estandarizados como el sacrificio, despiece e inspeccion.
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No obstante, diversas plantas enfrentan varios desafios relacionados con la eficiencia
operativa, afectando la calidad final del producto. Por ello, resulta imprescindible realizar
un analisis de productividad para optimizar el uso de recursos y minimizar o eliminar

tiempos improductivos.

Ante esta realidad, la presente propuesta se basa en plantear un plan de mejora para
el proceso productivo de la linea de faenamiento ubicada en la ciudad de Ibarra. Este plan
se sustenta en la aplicacion de principios de ingenieria de métodos, asi como el analisis y
medicién de tiempos y movimientos, con el propdsito de estandarizar las actividades
operativas, reducir ineficiencias y elevar la productividad del proceso.

En este sentido, se plantea el disefio de una propuesta de estandarizacion de tiempos
y movimientos enfocada en mejorar el desempefio operativo en la linea de faenamiento
bovina. En la cual se contempla la identificacion de actividades criticas que generan
demoras, eliminar tiempos muertos y optimizar el uso de recursos disponibles. Mediante
la aplicacion de técnicas de medicion del trabajo, se busca establecer métodos mas
eficientes, promover una distribucion adecuada de las tareas y contribuir al incremento

de la productividad, fortaleciendo asi la capacidad operativa de la planta.

4.2.4.1.2 Objetivos

4.2.4.1.2.1 Objetivo General
Disefar una propuesta de mejora para el proceso de producciéon en la linea de faenamiento
bovino, con el proposito de reducir tiempos improductivos y aumentar la eficiencia

operativa del proceso.

4.2.4.1.2.3 Objetivos Especificos

e Replantear el proceso productivo mediante de la eliminacién de actividades no
productivas y la reorganizacién del trabajo.

e Idear y evaluar un nuevo método a traves el estudio de tiempos y movimientos.

e Capacitar al personal sobre el nuevo método de trabajo.
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4.2.4.1.2.3Plan de accion de mejora
Tabla XI. Plan de accion de mejor para el proceso productivo en la linea de bovinos

Estrategia Acciones Propuestas Recursos Responsable  Tiempo Indicador
Analisis y -Redisefiar la secuencia de Cursograma Estudiante de 3 meses  Redisefio al
Replanteamien  actividades y redistribuir analitico del Ingenieria 100%

to del proceso funciones. proceso. Industrial Cursograma
productivo. - Eliminar las tareas que no propuesto

agregan valor. Ver Figura 14
- Reducir tiempos de espera por

congestion. Ver Figura 14

Evaluacion del - Aplicar herramientas del Cronometro Estudiantede 3 meses  Informe de
nuevo método  estudio del trabajo. Plantilla de Ingenieria comparacion
- Comparar los tiempos actuales  medicién Industrial de tiempos del
con tiempos del nuevo método. método actual
y el método
propuesto.
Capacitacion - Capacitar al personal del Guias de Supervisor de 1 mes Registro de
del personal nuevo método. capacitacion la linea capacitacion
operativo de la completado
planta por todos los
operarios.

4.2.4.2  Propuesta de aplicacion de la metodologia 5S en la planta de

faenamiento

El proposito fundamental de la metodologia de las 5S es establecer un entorno de
trabajo ordenado, limpio, seguro y eficiente, que facilite la eliminar desperdicios,

incremente la productividad y promueva la mejora continua en el entorno laboral.

MANUAL DE IMPLEMENTACION 5S

|3|EMFI-EP

EMPEESA PUBLICA MUMICIBAL
BE FAENAMIENTD DEL CANTON IBARRA

1. INTRODUCCION
La metodologia 5S en una herramienta que permite mejorar la limpieza,
organizacion y ambiente de trabajo en las empresas, su implementacién ademas de

mantener un lugar ordenado y limpio, contribuye a crear una cultura de compromiso por
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parte de los trabajadores, obteniendo beneficios tales como: menos tiempos muertos,

mayor eficiencia y un equipo de trabajo mas motivado.

Esta guia fue creada tomando como base los cinco pasos fundamentales de la
metodologia: Clasificar, Ordenar, Limpiar, Estandarizar y Autodisciplinar, adaptandolos
a la realidad de la empresa. En cada etapa se encuentran los pasos de implementacion,
acciones de mejora, responsables, resultados esperados e instrumentos que permitiran

hacer seguimiento a los avances.

2. OBJETIVO
Elaborar una guia para la implementacion de la metodologia 5S en la linea de
faenamiento bovino, con el fin de optimizar las condiciones del lugar de trabajo,

estableciendo acciones practicas adaptadas a las necesidades de la empresa.

3. ALCANCE
Esta guia esté dirigida exclusivamente al &rea de faenamiento de bovinos dentro
de la planta. Su aplicacion abarca las actividades operativas y espacios fisicos
directamente relacionados con esta linea de proceso, incluyendo zonas de trabajo,

herramientas y equipos.

4. EJECUCION DE LA METODOLOGIA.
e SEIRI (CLASIFICAR)
El proposito de clasificar significa separar los elementos que no son necesarios para las
operaciones de faenamiento, mientras que los necesarios se deben mantener cerca del

puesto de trabajo para disminuir tiempos de blsqueda.
IMPLEMENTACION

A continuacion, se describe los pasos a seguir dentro de esta etapa de la metodologia:
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PROCEDIMIENTO

DESCRIPCION

RESULTADOS
ESPERADO

Fir

Se identificé que dentro del area de patas y
cabezas se encuentra un cajon de
herramientas de corte mezclado (buenos y

deteriorados). Ver Anexo 20.

Se clasifican de acuerdo al criterio de:

cuchillos deteriorados, desafilados y rotos.

Se colocara una etiqueta roja de acuerdo a

los criterios establecidos. Anexo 22

Se movilizarda los cuchillos deteriorados y
que ya hayan cumplido su ciclo de vida
atil a una caja para su posterior

eliminacion.

El supervisor de produccion debera
realizar el procedimiento de clasificar (ver
Anexo 23) y publicarlo en la cartelera
informativa.

Reduccién de pérdidas
de tiempo por
blasqueda, desorden y

traslado.

Fuente: Elaborado por: Autor
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e SEITON (ORDENAR)

PROCEDIMIENTO

DESCRIPCION

RESULTADOS
ESPERADO

Orden y

estandarizacion

Sefalizacion de
la whicacion

Se organizarén los cuchillos en un soporte
magnético exclusivo, ubicado
estratégicamente cerca de las estaciones de

trabajo. Ver Anexo 24.

El soporte permitira visualizar todos los
cuchillos disponibles en buen estado para

el faenamiento.

Se actualizara el mapa de la linea de
faenamiento bovino, donde se incluya la
ubicacidn del soporte magnético, para
observar el recorrido operativo. Ver Anexo
21y Anexo 25.

Se ubicard sefialética para identificar
donde se colocara el soporte magnético,
indicando que es el punto exclusivo para
cuchillos.

Ver Anexo 26.

Se colocara el nombre del operario en los
cuchillos, para diferenciar el tipo de

cuchillo para cada estacion de trabajo.

Se minimiza el tiempo
de blsqueda, se
establece una
estandarizacion visual
de orden, lo cual
permite localizar
facilmente las
herramientas de

trabajo.

Fuente: Elaborado por: Autor
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e SEISO (LIMPIAR)

PROCEDIMIENTO

DESCRIPCION

RESULTADOS
ESPERADO

ot

Lampana ae

limpieza
|
r‘;r
A

Planificar &
mantenimiento

de la limpieza

Freparar e
manual de
M Pl

Praparar
slemento: para
TPl

Se implementara una rutina de limpieza
rapida en la zona de desangrado, cada vez
que se faenen 10 reses, enfocada en retirar
la sangre y residuos visibles en el piso, al
mismo tiempo se lavara las herramientas y

equipos empleados en el faenamiento.

Se disefia un cronograma de limpieza,

definiendo los responsables por turno.

Se elabora un instructivo definiendo
puntos clave como: el objetivo, frecuencia
de limpieza, area involucrada,
herramientas necesarias y responsable. Ver

Anexo 27.

Colocar los elementos de limpieza en un
lugar visible y accesible, cerca de las
estaciones de trabajo, pero sin obstruir el

paso ni interferir con las actividades.

Capacitar al personal operativo para que
conozca cuando y cdmo realizar esta

limpieza.

Establecer un estandar
visual de limpieza para
asegurar la
disponibilidad de los
equipos de faenamiento
y conseguir un
ambiente de trabajo

limpio y seguro.

Fuente: Elaborado por: Autor
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e SEIKETSU (ESTANDARIZACION)

RESULTADOS
ESPERADO

PROCEDIMIENTO DESCRIPCION

 Iniic Se estableceran las reglas y préacticas de las

o

tres primeras S para asegurar su

ELE cumplimiento.
Mantener de forma

i

Se delegara responsabilidades a cada constante el orden, la

Azignar trabajos operario y se determinara reglas de N
:.' responsaies. p y g Ilmpleza y Ia.

frecuencia de inspecciones de las tres S.

clasificacion, mediante

la integracion de

H

El , R .
acciones en el Se hara un checklist para verificar el

trabaja

responsabilidades en la

cumplimiento de las 3S (clasificar, ordenar jornada diaria.

y limpiar). Ver Anexo 28.

Fuente: Elaborado por: Autor

e SHITSUKE (AUTODISCIPLINA)
PROCEDIMIENTO DESCRIPCION RESULTADO ESPERADO

) i Se organizaran reuniones, en
) nicic

donde se aplicara el método

“aprender haciendo” para

Formacion

capacitar a todo el personal

operativo sobre las 5S.

La gerencia general y el Una cultura organizacional

supervisor de produccién deben | disciplinada, donde se aplican

participar activamente en las las 5S con compromiso, para

capacitaciones y provisionar de obtener los mejores resultados.

los recursos que se consideren

necesarios para la

implementacion de las 5S.

Todo el personal operativo debe

aplicar las 5S en su estacion de

trabajo.

Fuente: Elaborado por: Autor

4.2.4.3  Propuesta de mejora para la etapa de desollado

En base al andlisis realizado mediante el estudio de tiempos y movimientos, se
determind que la etapa de desollado representa un cuello de botella durante el proceso de

faenamiento bovino, debido a los tiempos prolongados asociados a esperas y a fatigas
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operativas. Por ello, se plantea una propuesta técnica que integra medidas técnico-
organizativas orientadas a optimizar la gestion del trabajo, reducir demoras y elevar la

productividad.

Esta propuesta se basa en la aplicacion de principios de la ingenieria de métodos,
dando prioridad a la redistribucion del trabajo, la estandarizacion de tareas y la mejora de

las condiciones operativas. Las acciones sugeridas son las siguientes:

e Reasignacion de tareas operativas: Se propone que labores sencillas como
el afilado de herramientas y la colocacion de etiquetas o ganchos sean
realizadas por un ayudante asignado o pasante, esto evitara la sobrecarga del
operario principal, minimizar tiempos muertos y agilizar el flujo de trabajo.

e Apoyo en el transporte de la canal: Ante los frecuentes atascos en el sistema
de riel, se sugiere realizar ajustes técnicos que permitan reducir los atascos
durante el transporte de la res en las diferentes etapas de procesamiento,
considerando aspectos como: la revision del estado fisico del riel, limpieza
regular y definir los puntos criticos de atasco para ejecutar un mantenimiento
preventivo.

4.2.5 Etapa 5 Evaluar el Método Propuesto

Diagrama analitico propuesto
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CURSOGRAMA ANALITICO DE LA ETAPA DE DESOLLADO

Producto: F. iento de Bovinos Fecha: 29/6/2025
|3|EMFI-EP >
» Lugar:
Actividad: Desollado 8 Planta de produccidn
Elaborado por: |Gabriela Yépez
RESUMEN
Diagrama Nro. 1|Simbolo Actividad Actual Propuesto Economia
Hoja Nro. 1| O Operacién 7 7 0,00%
Operarios: 3l = Transporte 3 3 0,00%
Género: Masculing ] Inspeccidn 1 1 0,00%
Método D Espera 1 50.00%
N Almacenamiento 0 0 0,00%
Actual Propuest
Total de actividades realizadas 15 13 13,33%
Inicio: 8:00 a.m Distancia total en metros 4 4 0,00%
Tiempo min/hombre 35,73 11.84 66,86%
L 3 g 4 .
Nro. Descripcion del proceso = E g E. O D V Observaciones
S| & |4 2%
1 |Esperar para la siguiente tarea /
154,00
Examinar la limpieza exterior de la
piel y agarrar la herramienta de
2 |corte 1 6,00
Incidir sobre la piel en la linea
media ventral y separar la piel <
3 |hacia los lados 193,00
1 \.\ Tarea ejecutada por un ayudante de
4 |Transportar a la siguiente estacion 3 6,00 apoyo.
Esperar para ejecutar la siguiente )
5 |tarea 64,00 Reduccion del 50% por mejora de flujo
|
Agarrar la herramienta de corte y 2 1
cortar la piel adherida a la zona de
5 |flancos, costillas y lomo 164,00
Se incorpora un afilador autmdtico
Afilar herramienta de corte v r unicado estrategicamente en la linea de
6 _|colocar mimero de res 5,20 produccién
Trasladar la res a la desolladora Tarea ejecutada por un ayudante de
7 |neumadtica 5,00 Apovo.
1
Colocar los ganchos en los L Tarea reasignada a un ayudante de
8 |muisculos anteriores del animal 36,00 Apovo.
Accionar la desolladora y colocar r
ganchos sobre la piel del animal
9 |para generar presion 14,00
Realizar cortes controlados e ir
bajando lentamente en la ’
10 |plataforma y retirar toda la piel 47,00
J Tarea ejecutada por un ayudante de
. 1 ‘
11 |Retirar ganchos 8,20 .\ APOV0.
Transportar la canal a la siguiente \.
12 |estacion 1 8,00
Tiempo (min) | 11,84 3] 4m| 710.40]seg

Fuente: Elaborado por: Autor

Figura 34. Diagrama analitico propuesto

El cursograma analitico propuesto refleja una reorganizacion del proceso de desollado

con base en las mejoras planteadas, enfocadas en reducir los tiempos improductivos y

redistribuir la carga operativa. Se observa la eliminacién de demoras relacionadas con la

espera por congestion en la riel y el afilado manual de herramientas. Algunas tareas que
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antes eran ejecutadas por el operario principal, como colocar los ganchos, numerar la
canal o trasladar la res, ahora son delegadas al ayudante. Cabe aclarar que dicho ayudante
no implicaria la contratacion de nuevo personal, sino que se plantea como una funcion
que podria ser desempefiada por un pasante de carreras afines como Medicina Veterinaria
0 Agroindustria, ya que estas actividades no requieren alta especializaciéon y pueden ser
realizadas bajo supervision. Con esta redistribucion se busca optimizar el flujo de trabajo,

disminuir la fatiga del operario y mejorar la productividad general del proceso.
Ratio de operacion en la actividad: Desollado

Nro de operaciones

Tiempo de operaciones = ( )x Tiempo total

Total de actividades
7
Tiempo de operaciones = (E) x 11.84min = 6.91min

R Tiempo de operaciones
0=

1009
Tiempo total x &

6.91min

—x 100%

Ro = — %
© = 11.84min

_ 691
T 11.84

Ro x 100%

Ro = 58.36%

Calculo de la productividad
_ 1
~ Tiempo total

_ 1
"~ 11.84 min

CP = 0.084 min

cp

60 min 7.75horas

Produccion diaria = 0.084 mi
roduccion diaria minx - x —

reses faenadas

Producciéon diaria = 39 -
dia

x 3operarios

reses desolladas

Producciéon diaria = 117 —
diarias
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4.25.1  Evaluacion comparativa de la eficiencia del método actual y propuesto
Tabla XI1. Comparacion de eficiencia método actual vs método propuesto

Meétodo Ratio de operacion (%)

Actual 46.68%
Propuesto 58.36%
Diferencia +11.68%

El anélisis del ratio de operacion evidencia una mejora sustancial en la eficiencia del proceso
con la implementacion del método propuesto. El indicador pasa del 46,68% en la situacion actual
al 58,36%, lo que representa un incremento del 11,68%. Este aumento refleja una reduccion
efectiva de los tiempos improductivos y una mayor concentracién de actividades orientadas a la

generacién de valor, fortaleciendo asi el desempefio global de la planta faenadora.

4.25.2  Comparacion de la capacidad de produccién diaria entre el método
actual y el método propuesto

Tabla XI11. Comparacion de capacidad de produccién entre el método actual y

propuesto
Meétodo Capacidad de produccién
diaria
Actual 75 reses
Propuesto 117 reses
Diferencia +42 reses

El analisis comparativo de la capacidad de produccion diaria revela un incremento
significativo al implementar el método propuesto. Mientras que el método actual permite
faenar 75 reses por dia, la propuesta mejora esta capacidad hasta 117 reses diarias, lo que
representa un incremento de 42 reses. Este incremento refleja una mejora considerable en
la eficiencia productiva, indicando que el nuevo método optimiza el aprovechamiento del

tiempo y los recursos disponibles, contribuyendo a una mayor productividad en la planta.

4.2.5.3  Simulacion del proceso en FlexSim
Con el objetivo de validar los resultados obtenidos durante el estudio de tiempos
y movimientos, se desarrollé una simulacion mediante el software FlexSim, tanto para el
método actual como para el método propuesto. Esta herramienta permite visualizar el
comportamiento en tiempo real del proceso productivo, identificar cuellos de botella,

analizar el uso de recursos y confirmar el beneficio de las mejoras propuestas.
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En esta primera simulacion tal

Simulacion del método actual

cual como ocurre actualmente en la planta,

considerando los tiempos reales obtenidos mediante cronometraje, la disposicion de

operarios y el flujo de trabajo observado. EI modelo permitié identificar tiempos

improductivos y cuellos de botella que afectan actualmente la eficiencia del sistema.

 plane

Figura 35. Simulacién modelo del método actual

Fuente: Elaborado por: Autor

Abertura zona inguinal

Corte exiremidades anteriores y cabeza 2.38%

&

State Bar

Il Processing [l Setup Idle Blocked Waiting for operator

Waiting for fransporter

Aturdimiento 1.07%
Sacrificio 2.77%
Desollado 47.2T%
Eviscerado 2.16%
Pesaje y zellado 1.39%
lzado 2.29%
Lavado Cabezas_ patas y manos 3.33%
I Divison de la canal 16.05%
Corte de esternon 18.84%
Separator de intestino 1.54%

13.09%

0% 20% 40% 60% 80

Figura 36. Procesamiento actual por etapa

Nota. Obtenido Software FlexSim
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En la Figura 35 se presenta el grafico de estado, en el cual se observa que la etapa
de desollado presenta un 47.27%, del tiempo de estado de inactividad, confirmando su

rol de cuello de botella en el proceso productivo bovino.

e Simulacion del método propuesto

Se realiz6 la simulacion del método propuesto en base a las mejoras planteadas:
redistribucion de tareas y eliminacion de tiempos ocios. Esta simulacion evidencio un
incremento en la eficiencia del proceso y una reduccion considerable en el tiempo de
operacion.

Figura 37. Simulacion del modelo del método propuesto

Fuente: Elaborado por: Autor
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State Bar

[l Processing ] Setup Idle Elocked
Waiting for operator Waiting for fransporter

Aturdimiento 1.26%
Sacrificio 3.26%
Desollado 29.21% |1
Eviscerado 2.59%
Pesaje v sellado 1.64%
lzado 2.69%
Divisidn de canales 19.13% |
Prefrio u oreo 1.82%
Corte de esternon 22.39% I
Separator de intestino 1.85%
Corte de extremidades anterirores v cabeza 2.81%
Abertura zona inguinal 15.52%
0%  50%

Figura 38. Procesamiento propuesto por etapa

Nota. Obtenido Software FlexSim

Como resultado de la simulacion del método propuesto, se evidencié una reduccion
significativa del tiempo inactivo en la etapa de desollado. Mientras que en el método
actual alcanzaba el 47.27%, con las mejoras propuestas disminuyé a 29.21%, lo que
representa una mejora notable en el empleo de recursos. Esta reduccion del tiempo ocioso
refleja una distribucion mas eficiente de las tareas y una mejor sincronizacion con las

etapas anteriores y posteriores del flujo de trabajo.

La propuesta permitié alcanzar una productividad de 93 reses diarias, representando
un incremento considerable en comparacion con el método actual y la efectividad de las

mejoras planteadas.

4.2.6 Etapa 6. Definir el Método Propuesto
En esta seccion se presenta la hoja de elementos correspondiente al nuevo método
propuesto para la etapa de desollado, desarrollada en base a los resultados obtenidos del
analisis de tiempos y movimientos. EI método propuesto consiste en la asignacion de
tareas de apoyo a un ayudante o pasante y la eliminacion de demoras innecesarias, como

se detalla en la siguiente tabla:
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“I.. :;gd?]r:;-:; MODELD TIPO No. DE REGISTRO
IEWAARA - ECLADOR HOJA DE ELEMENTOS DE TRABAJO
Facnamiento Linca de produccion de bovinos 1
Estacitn Mo. Biésico: Opiracidn Transporte lmpeccidn Demora Almacermmiento | Realizado por: Pagima: 01 de 01
Elernento: 12343567891 Simbodos:
(18 Opcide: O [::} L] D v Eldy Gabriela Yépez Obato Fecha: 16/05/2025
M. |Paso Principal: Funte Imipertante: Ramin:
1 Ingresar al animal al | Guiar al animal con calma, sin forzarlo | Evitar estrés o accidentes que afecten la calidad de
cajon de noqueo bruscamente. la carne y seguridad del operario.
Nogueo

lzado

Sacrificio

Disparo y verificacion
del aturdimiento

Venticar que el animal esté alineado v
con la cabera visible.

Asegurar un disparo preciso v etectivo en el punto

CoITecto.

lzado v traslado a la
zona de desangre

Supervisar estabilidad de la res

Asegurar flujo continuo y seguro

Corte de yugular y
sangrado

Realizar corte profiundo v controlade

Asegurar sangrado completo y evitar residuos

Espera para siguiente
actividad en plataforma

Mantener herramientas listas.

Evitar demoras en el proceso continuo

O U OOOO%"

Retiro de extrernidades y

cabeza (despiezado
miceal)

Cortes definidos y uso correcto del
carro transportador

Evitar doble manipulacién y asegurar orden
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Abertura inguinal y retiro

Identificacion del sexo y uso adecuado

7 de glindulas sexules det R Prevenir contaminacion cruzada
Examunar la limpicza
s exterior de la picl y Verificar ausencia de matena fecal o Prevenir contaminacion durante el proceso y
agarrar la herramienta de suciedad garantizar condictones sanitanas
corte
Incidir sobre la picl en la
linca media ventral y g . e S
9 . Realizar un corte simétrico Facilitar ¢l desollado sin dafiar la came
scparar la picl hacia los
lados
Transportar a la siguicnte Verificar que el corte mnicial esté
10 |estacion (cjecutada por ¢l q“co 1o Ascgurar continurdad del proceso sin interrupciones
ayudante/pasante) o
o [ pict scacridan Conar cuidadosamente sin dafiar . op . 4
11 la zona de flancos, R Permutir una extraccion limpia de la piel
: tejidos musculares
costillas y lomo
Afilar herramienta de
corte en afilador Mantener el cuchillo filo para o :
12 automatico y colocar continuar cf corte cficaz y registrar e id gt‘ f Y g4n :;'m.-[::ln"o' de
nimero de res (por el trazabilidad S
ayudante/pasantc)
Trasladar lares a la
desolladora ncumatica | Asegurar correcto posicionamicnto de - ey el .
13 ek wal RN Facilitar ¢l trabajo de la miquina sin interrupciones
ayudante/pasante)
Colocar los ganchos en
los misculos anteriores | Sujetar de forma firme sin dadar la 2 . < F
14 de! animal (realizado por s, St Permitir un jalado uniforme de la picl
cl ayudante/pasante)
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Pesaje y Sellado

14

Colocar los ganchos cn
los mdsculos anteriores
del animal (realizado por
¢l ayudante/pasantc)

Sujetar de forma firme sin dafar la
estructura muscular

Permutir un jalado uniforme de la piel

O 16

Realizar cortes
controlados ¢ ir bajando
lentamente cn la
plataforma y retirar toda

Sincronizar ¢l avance de corte con ¢l
jalado mecanico

Completar el desucllo manual en zonas donde la
maquina no logra desprender por completo

la picl
Retirar ganchos g y :
17 (realizado por ¢l Verificar que la Pl'd ha)atsxdo retirada Permitir ¢l traslado a la siguiente fase sin obstaculos
ayudante/pasantce) o an ¢

18

Transportar la canal a la

siguiente cstacion

Ascgurar hmpieza y condiciones
adecuadas del canal

Continuar el proceso hacia la siguiente estacion

19

Corte del esternon y
apertura toricica

Seguir linca media

Ewvitar dafo a 6rganos intcmos

Eviscerado y traslado de
visceras

Evitar cortes en visceras y caida al
suclo
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4.2.6.1  Estandarizacion del nuevo método

La estandarizacion del método propuesto se ejecuta mediante su implementacion
basada en las propuestas previamente detalladas, en esta etapa se retoma los principios
empleados durante el registro inicial del estudio de tiempos y movimientos, pero ahora
enfocados en la evaluacion de las mejoras aplicadas en la etapa de desollado. Por medio,
del nuevo método planteado, se identifican los elementos que conforman el proceso, se
realiza la estimacion de los tiempos para cada uno de ellos y se calculan los valores
promedios. Luego, se aplican los factores de valoracion y los suplementos, lo cual

permite obtener un tiempo estandar real y acorde a la realidad operativa.

4.2.6.2  Determinacion del nimero de observaciones para el método propuesto:
Para determinar el nimero de observaciones necesarias para el nuevo método, se
emplea el método del Abaco de Lifson. Este procedimiento comienza con la realizacion
de 10 observaciones preliminares, a partir de las cuales se calcula el factor B, mediante
una formula. EIl valor obtenido se interpreta posteriormente en el gréafico del Abanico de
Lifson, el cual permite establecer de manera precisa el nimero total de observaciones

requeridas. El procedimiento del nimero de observaciones se muestra en el Anexo 29.

_ V.Superior —V.Inferior

 V.Superior + V.Inferior

En la siguiente tabla se muestra la recopilacién de las 10 primeras observaciones

registradas para la etapa de desollado.

Tabla X1V. Datos para el calculo de observaciones

Valor Valor

Desollado Tiempo Observado Superior | Inferior
T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 | T10

Total |11.86(12.32|11.48| 12.49|12.30(12.77| 12.71(12.29|12.63|12.48 12.77 11.48

1277 —11.48
1277 +11.48

B =0.05

A partir de los tiempos presentados en la anterior tabla, se procede al reemplazo de
los valores maximos y minimos en la formula correspondiente, donde se obtuvo un
valor de B=0.05. Al interpretar este resultado en el Abaco de Lifson, se determiné que

se requieren N=25 observaciones necesarias.
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4.2.6.3  Calculo del tiempo promedio en la etapa de desollado
Tras determinar el nimero de observaciones para la etapa de desollado, se registraron

los tiempos, los cuales se encuentran detallados en el Anexo 30.

A partir de los datos recopilados se determina el tiempo promedio requerido para la
ejecucion de dicha etapa, el cual se encuentra reflejado en la siguiente tabla:

Tabla XV. Resumen tiempo promedio observado

Nro. Actividad Tiempo promedio (seg) Tiempo promedio (min)
1 Desollado 738 12.30
TOTAL 738 12.30

Los resultados evidencian una reduccion significativa en el tiempo promedio de la
etapa de desollado, pasando de 16.01 minutos inicialmente, a 12.30 minutos tras la

implementacién de las mejoras propuestas.

4.2.6.4  Valoracion del ritmo de trabajo con la propuesta

La valoracién del ritmo de trabajo tiene como objetivo evaluar el desempefio del
operario al ejecutar sus actividades, considerando las condiciones establecidas en el
nuevo método propuesto, Para este propdsito, se emplea el método de Valoracion

Porcentual, el cual permite estimar de manera objetiva el ritmo con el que se ejecuta el

trabajo.

Valoracion
Acelerado 120%
R&pido 115%
Optimo 110%
Bueno 105%
Mormal 100%
Regular 95%
Lento Q0%
Muy Lento 85%
Deficiente B0%

Figura 40. Método de valoracion porcentual

De acuerdo al andlisis del desempefio observado en la fase de desollado, se propone
asignar un factor de valoracion del 100%, sugiriendo que bajo el nuevo método, el

operario podria ejecutar sus tareas dentro de un rango de tiempo considerado aceptable.
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4.2.6.5  Tiempo normal

A partir del tiempo promedio de 12.30 minutos, obtenido con el nuevo método
propuesto y considerando un factor de valoracion del 100%, se establece el tiempo
normal para la ejecucion de la etapa de desollado. Este tiempo representa la duracion
requerida por un operario calificado que trabaja a un ritmo aceptable y bajo condiciones
previamente establecidas.

TN =TO il
=" 700
Donde:
TN= Tiempo Normal
TO= Tiempo observado
FV= Factor de valoracién
TN =12.30mi 100
= . min x 100

TN = 12.30 min

El tiempo promedio observado para la ejecucion de la etapa de desollado, bajo el
nuevo método propuesto es de 12.30 minutos. Considerando un factor de valoracion de
100%, el tiempo normal se mantiene en 12.30 minutos, ya que el ritmo de trabajo

evaluado corresponde a un desempefio aceptable segun los criterios establecidos.

4.2.6.6  Suplementos de trabajo

Una vez determinado el tiempo normal, es necesario incorporar los suplementos
correspondientes, con el fin de establecer un tiempo estandar que refleje las condiciones
reales del entorno laboral. Estos suplementos consideran factores como: pausas por
fatiga, contingencias y necesidades personales, los cuales afectan directamente a la
continuidad y eficiencia del proceso. Para esta propuesta se ha estimado los siguientes

suplementos:

Suplementos

MNevesidades

Personales 5%
Fatiga 7%
Contingencias 3%
Politicas de la
empresa 0%
Especiales 0%
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Suplementos = (NP +F+C+PE +E)xTN
Suplementos = (0.05 + 0.07 + 0.03) x 12.30min
Suplementos = 1.85
4.2.6.7  Tiempo Estandar Propuesto
TE = TN + (TN * Suplementos (%))

TE = 12.30min + (12.30min x (15%))
TE = 14.15min

El tiempo estandar (TE) propuesto para la etapa de desollado es de 14.15 min por
res faenada. Considerando un suplemento del 15% por pausas, fatiga y necesidades

personales

Calculo de la productividad

1res faenada

14.15 min x 3 operarios

Producciéon por hora = 60 minx

reses faenadas

Produccién por hora = 12
hora

res faenada

Producciéon diaria = 12——— x 7.75 horas
hora

reses faenadas
dia
reses faenadas 0 dias

Produccién mensual = 93 — X
dia mes

Produccién diaria = 93

reses faenadas

Producciéon mensual = 1860
mes

4.2.6.8  Comparacion entre la capacidad de produccion

Tabla XVI. Comparacion entre la capacidad de produccion

INDICADOR METODO ACTUAL METODO DIFERENCIA
PROPUESTO
Produccion por 9 reses faenadas/hora | 12 reses faenadas/hora | + 3 reses
hora faenadas/hora

Produccion diaria 75 reses faenadas/dia 93 reses faenadas/dia +18 reses
faenadas/dia
Produccion 1500 reses 1860 reses +360 reses
mensual faenadas/mes faenadas/mes faenadas/mes
Fuente: Elaborado por: Autor

Los resultados reflejan una mejora significativa en la capacidad productiva tras la
aplicacion del nuevo método. La produccién por hora paso de 9 a 12 reses faenadas. Este

incremento se refleja directamente en la produccion diaria, que aumento de 75 a 93 reses
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por jornada laboral, lo que representa 18 reses adicionales por dia. A nivel mensual, el
impacto es aun méas notorio, ya que la produccion paso de 1500 a 1860 reses faenadas, lo
que significa 360 unidades mas al mes. Estos resultados demuestran una optimizacion del

tiempo operativo y una mayor capacidad de respuesta de la planta frente a la demanda.

4.2.6.9  Analisis de factibilidad econdmica
Con el objetivo de evaluar la viabilidad econdmica del método propuesto, se realiza un
analisis de costos, beneficios y retorno de la inversion; el cual se presenta en las siguientes
tablas:

1. Costos de implementacion

Tabla XVII. Costos asociados a la implementacion del nuevo método

Item Descripcién Cantidad | Costo Unitario $ | Costo total $
Soportes magnéticos de | De acero inoxidable, de 17 2 15.00% 30.00%
cuchillos pulgadas de longitud
Afilador automatico de | Afilador fijo para operarios 1 16.00% 16.00%
cuchillos
Sefialética visual (vinil | Material para sefializacion 2 2.00% 4.00%
adhesivo laminado) visual en area de trabajo
Sueldo del pasante Apoyo operativo durante 6 1 156.67$ 940%

meses

TOTAL 990%

Fuente: Elaborado por: Autor

2. Beneficios estimados mensuales

Tabla XVII1. Beneficios econdmicos mensuales

Beneficio Descripcion Valor monetario $
Beneficio mensual 360 reses mas al mes * 20$ ganancia neta 7200%
Menor desgaste de cuchillos | Menos reposiciones por uso eficiente del 50%

afilador.
Optimizacion del tiempo del | Evita desplazamientos por busqueda de 30%
operario herramientas al contar con el soporte

magnético.
TOTAL 7280%

Fuente: Elaborado por: Autor
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3. Indicadores financieros

Tabla X1X. Evaluacioén financiera

Indicador Formula Resultado
Retorno de la ROI = Aumento de producciéon — Costo de implementacion 6.27%
Inversion (ROI) Costo de implementacién

7200% — 990
ROI = %
Reses para _ Inversion
recuperar la ~ Ganancia neta por res 50 reses
inversion — &0$
20%
Periodo de _ Costo de implementacion 0.13 meses ~
recuperacion " Beneficio mensual 3 dias
990%
~ 7200$
Relacion _ Beneficio mensual 7.27
beneficio/costo Costo de implementacién
7200%
~990$

Fuente: Elaborado por: Autor

Los resultados del anélisis financiero confirman la viabilidad y rentabilidad del

método propuesto. Con una inversién inicial de 990$ délares, se estima un beneficio
mensual de 7200$ dolares, lo que genera un retorno sobre la inversion (ROI) del 6.27%.

Ademas, se calcula que la inversion se recupera en una semana de operacion,
especificamente tras el faenamiento de 50 reses, considerando una ganancia neta de 20$
por cada res procesada. La relacion beneficio/costo es de 7.27, lo que indica que, por cada

ddlar invertido, la empresa obtiene 7.27 délares de retorno.

4.2.7 Etapa 7 Propuesta de implementacién del método propuesto

Una vez definido y estandarizado el nuevo meétodo para el proceso productivo de
faenamiento bovino, se procede a plantear gradualmente su implementacion en la planta,
con el objetivo de optimizar la productividad, reducir tiempos improductivos y mejorar

las condiciones operativas del personal.
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Tabla XX. Plan de Implementacion del Nuevo Método

Implementacion del nuevo método

Actividad Objetivo Responsable Duracion | Recursos Necesarios
Estimada
1. Socializacion del | Informar al Encargado del 1 dia Presentacion digital
nuevo método personal sobre las proyecto
mejoras propuesta
para el proceso de
faenamiento
bovino.
2. Capacitacion Capacitar en tareas | Encargado del 2 dias Documentacion del
técnica estandarizadas y proyecto método propuesto
uso de nuevo
recursos
3. Implementacion | Reducir el tiempo Encargado del 1 dia - Afilador automatico
del afilador empleado al afilado | proyecto - Toma de corriente
automatico manual
4. Instalacion de Ordenar y sefializar | Encargado del 1 dia - Vinil laminado para
sefaléticay el area destinadaa | proyecto sefialética
soportes limpieza, asi como - Soportes magnéticos
magnéticos la ubicacion de para cuchillos
chuchillos.
5. Asignacion de Delegar tareas Encargado del 1 dia - EPP necesario para el
tareas al ayudante | auxiliares y evitar proyecto faenamiento
(pasante) interrupciones del
operario principal
6. Mantenimiento Minimizar tiempos | Encargado de 2 dias Kit de mantenimiento
del sistema de de espera por mantenimiento
transporte (riel) atascos
7. Aplicacion Mantener orden, Encargado del | Permanente | - Instructivo 5S
metodologia 5S limpiezay proyecto - Checklist
estandares visuales
8. Prueba piloto del | Validar Encargado de 3 dias - Registros
nuevo método funcionalidad, produccién - Crondmetro
ajustes y tiempos - Hoja de evaluacion
necesarios del
nuevo método
9. Evaluacion y Identificar Encargado del 1 dia - Resultados de tiempos
ajuste oportunidades de proyecto - Observaciones del
mejora tras la personal
implementacion
inicial
10.Implementacién | Integrar Encargado del 1 dia - Procedimientos
de las mejoras y las | formalmente el proyecto estandarizados
modificaciones nuevo método
realizadas
11. Seguimientoy | Evaluar el Encargado del | Permanente | - Lista de verificacion

control del método

cumplimiento del
nuevo método

proyecto

- Reportes de produccion
- Observaciones de
operarios

Fuente: Elaborado por: Autor
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Como parte fundamental de la implementacion del nuevo método, se ha disefiado

un plan de capacitacion dirigido al personal operativo de la planta. Esta capacitacion tiene

como finalidad garantizar la comprension adecuada de las mejoras propuestas y

minimizar los errores durante la transicion a este nuevo método, los detalles de este plan

se muestran a continuacion:

Tabla XXI. Plan de Capacitacion al Personal Operativo

Actividad Objetivo Responsable Duracion Recursos necesarios
Estimada
Induccion sobre el | Informary Supervisor de | 1 hora Hojas de elementos
nuevo método sensibilizar al planta del proceso
personal sobre las productivo de
mejoras faenamiento bovino
implementadas
Simulacion del Ensefiar el Encargado del | 2 horas - Herramientas de
nuevo método procedimiento del | proyecto trabajo
nuevo método - Zona de desollado
mediante su
simulacion
Capacitacion del Garantizar el uso | Encargado de | 30 minutos - Afilador automatico
uso del afilador adecuado del mantenimiento - Cuchillos
automatico afilador para - Manual de uso
evitar errores o
accidentes
Taller sobre orden | Fortalecer los Supervisor de | 1 hora - Instructivo 5S
y limpieza (5S) habitos de planta - Lista de
limpieza, orden y verificacion
clasificacion en el
area productiva.
Evaluacidn final de | Verificar la Supervisor de | 30 minutos - Lista de asistencia
la capacitacion comprension y produccién - Hoja de evaluacién
dominio del
nuevo

procedimiento

Fuente: Elaborado por: Autor

4.2.8

Etapa 8 Control del Método Propuesto

Con el fin de asegurar la adecuada implementacion y sostenibilidad del método

propuesto, se ha definido un conjunto de acciones de control enfocadas en el monitoreo

y la evaluacion continua del proceso. A continuacion, se presentan los detalles de dichas

acciones:
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Tabla XXII. Control y Seguimiento del Método Propuesto

Actividad de | Indicador de Formula Meta Accion de control
control desempefio ante desviacion

Aplicacién del | Cumplimiento _ _N°detareas £100% =>95% Supervision directa

método de tareas Total de tareas y retroalimentacion

estandarizado | segun hoja de inmediata

de desollado elementos

Tiempo real de | Variacion del =Treal —T estandar +10% del | Revision de causas

ejecuc!én por tierppo tiempo como: fat_iga,

operario estandar estandar interrupciones para
su reajuste o
capacitacion

Disponibilidad | Disponibilidad | _ Dias con pasante disponible £100% 100% Ajuste de turnos

del pasantey | operativa Dias trabajadod

herramientas

Limpiezay Nivel de _ Puntos de checklist cumplidos o0 =>90% Aplicacion de

orden en cumplimiento Total de puntos evaluados medidas

estacion de 5S correspondientes

desangrado

Mantenimiento | N° de atascos = Conteo de eventos atascos | |nspeccion

del sistema de | reportados por semana | inmediata y

rieleria semana mantenimiento
preventivo

Productividad | Reses _ N° de reses reses | Analisis de cuellos

operativa faenadas por Horas efectivas de trabajo hora | de botella

hora
Fuente: Elaborado por: Autor
4.2.9 Discusidn de resultados

La aplicacion del nuevo método de trabajo en la etapa de desollado permitié una
reduccion del tiempo estandar, logrando disminuir 4.25 minutos por res, lo que evidencia
una mejora significativa en la eficiencia operativa del centro de faenamiento. Este
resultado destaca la efectividad de las medidas técnico-organizativas propuestas como: la
redistribucion de tareas, la incorporacion de apoyo operativo y la optimizacion del flujo
de trabajo. Estudios similares, como el desarrollado por Salcedo (2022), también
evidencian resultados positivos tras la estandarizacion del proceso en actividades criticas
del faenamiento. En dicho estudio, se redujo el tiempo de ejecucién de la actividad (corte
de extremidades y cabeza) de 89.48 segundos a 27.04 segundos, mediante la
implementacion de procedimientos claros y la aplicacion de la tercera S de las 5s
correspondiente a limpieza, clasificando las areas en (sucia, intermedia y limpia) para

optimizar las condiciones sanitarias del proceso.

La capacidad de produccion mediante la aplicacion del nuevo método y el estudio de
tiempo, generd un incremento de la capacidad de produccion de la etapa de desollado. La

productividad por hora paso de 9 a 12 reses faenadas por hora y un incremento diario de
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18 reses, alcanzando un crecimiento mensual de 1860 reses faenadas. Estudios previos
como el de Arcos (2022) realizado en el centro de faenamiento E.T “ELINA TORRES”,
donde, tras aplicar un estudio de tiempos, la produccion semanal se incremento de 425 a
521 reses, equivalente a una mejora del 22.59% demostrando el impacto positivo de las

técnicas del estudio del trabajo en la eficiencia operativa del proceso.

Del mismo modo, se realizd un analisis financiero del nuevo método, el cual
demuestra su viabilidad y rentabilidad a corto plazo. Iniciando con una inversion de $990
y obteniendo un beneficio mensual estimado de $7200, se obtiene una relacién
beneficio/costo de 7.27 y un retorno de la inversion tras faenar 50 reses. De igual manera,
Choliquinga (2023) demostré que, tras estandarizar procesos y aplicar mejoras como el
mantenimiento preventivo y redistribucién del personal, se obtuvo un ingreso adicional

mensual de $7200, con un retorno de inversion en la primera semana de implementacion.

La aplicacién del estudio de tiempos y movimientos evidencié ser una herramienta
fundamental para optimizar el desempefio operativo, ya que, permitié identificar
ineficiencias, eliminar tiempos improductivos y mejorar el flujo de trabajo, con la

finalidad de elevar la capacidad productiva de la planta.
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CONCLUSIONES

La fundamentacion tedrica de esta investigacion se construyo a partir del analisis
de diversas fuentes bibliograficas confiables, entre ellas articulos cientificos,
normativa legal vigente, manuales técnicos y estudios previos relacionados con
el proceso de faenamiento bovino. Se incorporaron conceptos clave del estudio
del trabajo, que sirvieron como base metodoldgica para el desarrollo del estudio,
resultando en el sustento necesario para comprender el contexto del proceso
productivo investigado y orientar la propuesta de mejora a elaborar.

El diagndstico mediante observacion directa y uso de herramientas apropiadas
para el estudio del trabajo muestra a detalle, cada una de las actividades que
conforman el proceso de faenamiento bovino. Su andlisis evidencié que la etapa
de desollado es un cuello de botella por su elevado tiempo de ejecucién, con un
promedio de 16.01 minutos por unidad. El procesamiento de los datos
recolectados, determind un tiempo estandar para esta etapa de 18.40 minutos por
res, la capacidad productiva actual de la planta es de 75 reses por dia. Estos
resultados reflejan el desempefio actual de la planta y constituyen un diagndstico
clave para plantear futuras mejoras.

La propuesta de estandarizacion del proceso productivo de faenamiento bovino
resulta de la aplicacion de técnicas de estudio del trabajo con base en resultados
de diagnostico y su aplicacion permitiria reducir el tiempo estandar de 18.40
minutos a 14.15 minutos, incrementando la capacidad de produccion diaria de 75
a 93 reses por dia. Este incremento representa un total de 360 reses adicionales
por mes y genera un beneficio econémico estimado de $7200 dblares, mostrando
la efectividad de la propuesta para optimizar el desempefio del proceso de

faenamiento bovino y mejorar la productividad en la planta.
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RECOMENDACIONES

Se sugiere ampliar la aplicacion del estudio de tiempos y movimientos a otras
actividades dentro del proceso de faenamiento que presenten una duracion
prolongada durante su ejecucion, con el objetivo de mejorar todo el proceso
productivo. Esta medida permitira optimizar el uso de los recursos disponibles,
disminuir los tiempos improductivos y elevar la productividad global de la planta.
Se recomienda disefiar un plan de comunicacion interno entre operarios,
supervisores y gerencia general, que contemple reuniones periddicas de
retroalimentacion, con el fin de compartir hallazgos, intercambiar sugerencias y
atender de manera oportuna cualquier problema identificado en el proceso.

Se considera conveniente elaborar un manual técnico con imagenes secuenciales
y descripciones claras del proceso de faenamiento bovino estandarizado, el cual
deberé estar disponible en el area de trabajo como material de apoyo continuo para

el personal nuevo y actual.
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ANEXOS

Anexo 1. Layout General de la Planta de Produccion
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Fuente: Elaborado por: Autor
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Fuente: Elaborado por:

Anexo 2. Layout Linea de Bovinos
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Anexo 3. Flujograma del proceso de faenamiento de ganado bovino
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Fuente: Elaborado por: Autor
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Anexo 4. Aplicacion de la Técnica de la Fotografia

Seccion 1

Tiempos Dia 1 Dia 2 Dia 3 Dia 4 Promedio

TINE 0 0 0 0 0

TTR 429,96 431,88 426,46 0 42543

TPC 23,56 24,87 22,01 0 23,48

TO 406,4 407,01 404,45 0 405,95

TS 0 0 0 0 o

TTMR 0 0 0 0
mr [ as] 5] as| of  as

TIRTO 0 0 0 0 o

TDNP 15 15 15 0 15

TINR 35,04 33,12 38,54 0 35,27

TITO 31,63 29,12 35,09 0 31,95

TIDO 3,41 4 3,45 0 3,62

TIOC 0 0 0 0 o

TIC 0 0 0 0 o

JL 430 480 480 0 480

Vp 32 33 29 0 31,23

BIEMN BIEM BIEM MAL BIEM
Nr Ci
30 100
Seccion 2

429,96 431,88 426,46
™1 TV2 TV3 ™A
X 429433333 N Se necesitan de
R 5,42 0,09 | dias de observacidn
Vpf Vpr Decision
31,33 27,71 Continuar con el Estudio
Vpr 27,71
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PT(TTNR) PT(TITO) | PT(TIDO) PT(TIOC) PT(TIC)
0,00% 6,66% 0,78% 0,00% 0,00%

Ip 8,76%

A 8,28%

Ip (TTNR) Ip (TITO) | Ip (TIDO) Ip (TIOC) Ip (TIC)
0,00% 7,87% 0,89% 0,00% 0,00%
A[TTNR) A(TITO) A(TIDO) A[TIOC) A[TIC)
7,44% 0,84% 0,00% 0,00%

 Ine |  assslmine [ |

Nr

33,53 | ufIL

Seccién 3

Tiempos | Sin Fallas | Sin (TTNR) | Sin (TITO) | Sin (TIDO) | Sin (TIOC) Sin (TIC)
TINE 0 0 0 0 0 0
TR [ 465 420433333]  461,38] 433,053333] 429,433333] 429,433333]
TPC 25,42 23,48 25,23 23,68 23,48 23,48
TO 439,58 405,95 436,15 409,38 | 405,953333| 405,953333

TS

0

0

Vp

33,93

0,00

33,66

31,60

BIEN

BIEN

BIEN

BIEN

BIEN

BIEN

Fuente: Elaborado por: Autor
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Anexo 5. Toma de tiempos de la actividad: Noqueo

Nogqueo Tiempo observado Promedio Promedio
Tareas Tt |12 |13 |14 [T5 [T6 |T7 |18 |19 [T10 (seg) (min)
Ingreso del animal al cajon de nogqueo 5 4 4 3 5 4 5 5 4 4 4,30 0,07
Cerrar la puerta v revisar que el animal este
correctamente ubicado. 6 6 7 6 7 6 7 6 6 6 6,30 0,11
Disparar sobre la cabeza del animal 4 3 3 3 4 3 5 4 3 4 3,60 0,06
Verificar que el animal este aturdido 5 6 7 8 6 8 5 6 6 7 6,40 0,11
Abrir Ia compuerta del cajon de noqueo v registrar
el mimero del animal g 10 12 11 12 11 10 12 11 10 10,70 0,18
Desplazar el animal a la sigiiente estacion 5 6 5 5 5 6 6 5 5 6 5,40 0,09
36,70 0,61
Fuente: Elaborado por: Autor
Anexo 6. Toma de tiempos de la actividad: l1zado
Izado Tiempo observado Promedio Promedio
Tareas T1 |12 |13 74 |15 J16 |17 T8 |19 |TI0 (seg) (min)
Colocar el gancho en la extremidad trasera del
animal 9 11 11| 10 10 9 11 9 11 10 10,10 0,17
Activar el sistema de izado 4 3 4 3 4 3 4 3 4 3,60 0,06
Awance del animal a la zona de desangre 4 5 5 4 5 5 6 4 6 5,00 0,08
18,70 0,31
Fuente: Elaborado por: Autor
Anexo 7. Toma de tiempos de la actividad: Sacrificio
Sacrificio Tiempo observado Promedio Promedio
Tareas TI |T2 |T3 |T4 |T5 |T6 |T7 |T8 |T9 |T10 (seg) (min)
Agarrar v afilar el cuchillo 5 5 5 6 5 5 6 5 5 6 5,30 0,09
Realizar un corte profundo en el cuello ¥ colocar
un recipiente para recolectar la sangre 27| 26| 27| 25| 25| 26| 26| 27| 25| 26 26,00 0,43
Esperar que el sangrado hava finalizado 180| 182 184| 180| 183| 181| 180| 185 185 182 182,20 3,04
Preparar 1a herramienta de corte 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5,00 0,08
Realizar un corte desde la base del cuello
avanzando hacia la cabeza. 14| 16| 15| 14| 16| 13 15 14 13 13 14,30 0,24
Esperar para la siguiente tarea 65| 73| e8| 67| 71 66| 67| 66 67| 68 67,80 1,13
Ejecutar un corte en los nudillos de las manoes de la
res 17 16 18 16 17 16 13 17 16 17 16,80 0,28
Esperar para pasar la res a la siguiente estacion 10 9 11| 11 9 11| 10 9] 10| 11 10,10 0,17
Transportar la res a la siguiente estacion 5 6 5 6 6 3 5 6 6 6 5,60 0,09
333,10 5,55
Fuente: Elaborado por: Autor
Anexo 8. Toma de tiempos de la actividad: Despiezado
Despiezado Tiempo observado Promedio Promedio
Tareas T1 |T2 |3 |T4 |T5 |T6 |T7 |T8 |T9 |T10 (seg) (min)
Agarrar v afilar el cuchillo de corte 4 5 5 4 5 6 5 4 6 4 4,80 0,08
Separar las primera pata posterior v la cabeza v
depositar en el carro transportador 12| 13 13| 12| 13 13 13 12| 13 12 12,60 0,21
Separar la piel de los nmsculos de la primera pata
v transferir gancho a la parte muscular 47| 44| 44| 46| 45| 47| 45| 44| 46| 46 45,40 0,76
Cortar la otra pata posterior v depositar en el
carro 9 7 11 8 10 10 ] 9 10 10 9,20 0,15
Separar la piel de los mmsculos de la otra pata v
colocar gancho en la parte muscular 36| 46| 44| 42| 46| 45| 45| 48| 44| 45 43,90 0,73
Transportar la res a la signiente estacion 6 5 6 6 6 7 6 6 6 6 6,00 0,10
121,90 2,03
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Fuente: Elaborado por: Autor

Anexo 9. Toma de tiempos de la actividad: Abertura zona inguinal

Abertura zona inguinal Tiempo observado Promedio Promedio
Tareas TL |T2 |13 T4 |15 [T6 |T7 T8 |19 |T10 (seg) (min)
Verificar el sexo del animal v preparar la
herramienta de corte 4 4 3 4 4 3 4 4 4 4 4,20 0,07
Ejecutar un corte alrededor de la zona inguinal 113 112| 111 113| 110{ 112 113| 113 113| 114 112,40 1,87
Transportar la res a la siguiente estacion 8 5 8 7 5 6 7 8 5 7 6,00 0,10
122,60 2,04
Fuente: Elaborado por: Autor
Anexo 10. Toma de tiempos de la actividad: Desollado
Desollado Tiempo chservado Promedio | Promedio
Tareas T1 T3 |T4 |T5 |T6é |T7 |T8 T10 (zeg) (min)
Esperar para la siguiente tarea 154 150 156| 152 155 152| 136| 135| 136] 154 154,00 2,57
Examinar 1a limpieza exterior de la piel v agarrar la
herramienta de corte i 7 5 i 6 6 7 6 5 & 6,00 0,10
Incidir sobre la piel en la linea media ventral v
separar 1a piel hacia los lados 193] 191 1892) 182) 183 183| 185| 183 193] 185 193,00 3,22
Transportar a la signiente estacion 7 B 5 B & 7 & & 5 B 6,00 0,10
Esperar para gjecutar la siguiente tarea 128) 128 127] 128| 127| 128| 129| 129| 128 128 128,00 2,13
Agarrar la herramienta de corte v cortar la piel
adherida a la zona de flances, costillas v lomo 158| 166 165| 168| 163| 184| 168| 162| 163| 163 164,00 2,73
Afilar herramienta de corte v colocar nimero de res B 4 5 B & 4 5 5 B 5 5,20 0,09
Esperar para trasladar a la desclladera neumatica 102 110| 105| 103| 107 106| 106| 102| 103| 106 105,00 1,75
Trasladar la res a la desolladora neumatica 4 i 4 5 5 6 4 5 ] 5 5,00 0,08
Colocar los ganchos en los misculos anteriores dal
animal 35| 37| 36| 36) 37| 36) 35| 34| 37| 37 36,00 0,60
Esperar para realizar la sigmente tarea 80| 78| =81 B0l 82 79| B4| B3| 7TB[ =84 81,00 1,35
Accionar 1a desolladora v colocar ganchos sobre la
piel del animal para generar presion 15] 14 13] 14| 15| 13| 14| 13| 15( 14 14,00 0,23
Realizar cortes controlados e ir bajando lentamente
en la plataforma v retirar toda la piel 38| 50 48] 48] 4B[ 48 51| 44| 50 42 47,00 0,78
Reetirar ganchos 9 B B 7 9 B B B 9 B B,20 0,14
Transportar la canal a la siguiente estacion B 6 B g ] B 7 ] B 9 B,00 0,13
950,40 16,01
Fuente: Elaborado por: Autor
Anexo 11. Toma de tiempos de la actividad: Corte de esternén
Corte de esternon Tiempo observado Promedio | Promedio
Tareas Tl |T2 |T3 |T4 |T5 |T6 |T7 |T8 [T9 |Ti0 (z22) (min)
Esperar para realizar la siguiente tarea 81| 82| B1| 80| 83| 84) 82| 80| 81| 82 81,60 1,36
Agarrar 1a sierra y lavarla 10 11 12 11 9 9 9 9 9 B 9,70 0,16
Realizar un corte a lo largo del esternon, siguiendo
1a linea media del torax 23 22 24 22 20 20 22| 21 200 22 21,60 0,36
Sujetar el cuchille v perfeccionar los cortes g 1o/ 11 11 12| 11) 11] 10 3] 11 10,50 0,18
Transportar la canal 3 la sipuisnte estacion & B ] 7 6 6 7 7 B B 7,10 0,12
130,50 2,18

Fuente: Elaborado por: Autor

Anexo 12. Toma de tiempos de la actividad: Eviscerado
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Eviscerado Tiempo observado Promedio | Promedio

Tareas T1I (T2 |T3 |T4 |T5 |T6 |T7 |T& |T9 |T10 (zeg) (min)

Esperar para la siguiente tarea J1) 73] 69| 80| 66| 73| 78] 72| T 78 73,70 1,23

A gatrar v afilar el cuchillo 1] g 7 B g 7 ] g 9 7,80 0,13

Separar los tejidos mamarnos o los testiculos ¥

depositar en el tobagan de visceras 5 5 4 5 & 4 4 B 5 5 490 0,08

Ejecutar un corte alo largo de la linea media

del abdomen B 9 9 Bl 11 17 18] 17| 17| 18 15,20 0,22

Abrir cuidadosamente 1a piel y retirar los

0rganos internos 77 76| 76| TB| V& TS 76| 76| T4 T2 75,40 1,26

Inspeccionar el estado de las visceras B 9 B 9 10 g 9l 10 B B 870 0,15

Esperar para pasar las visceras al area de B2| 85| 81| 80| 75| 80| 79| 76| T7| 82 79,70 133

Traslado de los organos internos por el

tobogzan de visceras 3 b 7 g 8 ] 7 3 B 7 7,80 0,13

Transportar la canal a la siguiente estacion 7 7 6 7 7 g 7 7 B 9 7,30 0,12
278,70 465

Fuente: Elaborado por: Autor

Anexo 13: Toma de tiempos de la actividad: Division de la canal

Division de la canal Tiempo observado Promedic | Promedio

Tareas Tl |T2 [T3 |T4 [T5 |T6 |T7 |[T8 |T9 [TIO (s22) (min)

Lavar herramienta de corte y acomodar la canal 6 3 ] ] ] ] ] 7 7 6 6,40 0,11

Sujetar el cuchillo v cortar hasta la base de 1a cola

del animal g 8 9] 7 7 7 g 8 9 g 8,10 0,14

Agarrar 1a sierra v r2alizar un corte longuitudinal a

lo largo de 1a columna vertebral 126 132| 128 91] 93] 91 93 3] 91 982 103,10 1,72

Lavar la sierra v empujar las medias canales 10 9 9 8 7] 10f 10 g 9] 11 9,20 0,15

Lavar las medias canales 139 135) 137 72 74| 72| 72| 73] Vi 73 91,80 153

Esperar para trasladar las medias canales hacia la

zona de pesaje 15) 14 14) 13 13[ 15 15 14] 15] 15 14,30 0,24

Trasladar la canal hacia la zona de pesaje & 5 g 4 5 4 & 5 5 4 5 0,083
237,90 3,97

Fuente: Elaborado por: Autor

Anexo 14. Toma de tiempos de la actividad: Pesaje y Sellado

Pesaje v Sellado Tiempo observado Promedio | Promedio
Tareas T1 (T2 |T3 |[T4 |T5 |T6 |T7 (T8 |T9 |TIO (zez) (min)
Esperar para pesar 38] 35| 37| 38] 34) 38| 38 36] 38 37 36,9 0,615
Colecar d= manera adecuada la canal v pesar 16| 15| 14| 15[ 16| 14| 15| 15[ 15| 14 149 0,248
Registrar =l peso 7 7 ] 5 B 5 5 7 5 B 5,9 0,098
Preparar los materiales para el sellado ] ] 5] & 6 7 7 6 5 5 5.9 0,098
Colocar el sello en las dos medias canales B B 7 7 7 2 7 7 2 7.1 0,118
70,70 1,18

Nota. Elaboracion Propia
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Anexo 15. Célculo del tiempo promedio en la actividad: Desollado

Desollada Tiempo observada Promedio | Promedia

Tareas Ti T2 |T3 T4 (TS5 |T6 |T7 |T§ T8 [T |TH |71 [T13 T4 |T15 [TI6 |TIF |Ti& [T13 |T20 |T21 [Te2 |T23 |Tz2d4 [T25 |TE6 [seq) [min]

Esperar para la siguiente tarea 154 150| 196[ 152| 155| 152 156] 15| 196 54| 155] 194| 155] 157| 19d4| 54| 15F| 156| 153] 1595] 153 153] 154) 190 180[ 153 155,96 2AT

Examinar la limpieza exterior de la piel y

agarrar la herramienta de corte 5 T =1 51 E 5 T E 5 E 5 51 =1 5 T 5 51 =1 5 B 5 51 E 5 51 T 5,58 0,10

Incidir sabre la piel en la linea media

ventral u separar la piel hacia los lados 133 191 182 1392| 133| 133 135| 133| 133 195| 133| 132 94| 191 133 1| 191 133 194| 193] 193| 193] 1391 132 192| 194 15263 3.21

Transportar 2 la siguiente estacion T E g E B T E B 5 B E 5 B E E E T T 5 E E T B E 5 g 5.96 0,10

Esperar para ejecutar la siguiente tarea 128] 128 127 128| 127 125 123] 123] 125 128| 123] 123 28| 123] 125 128| 128 125| 128| 123] 126 123] 128] 128 28] 127 128,12 2.4

fgarrar la herramienta de corte u cortar

|z piel adherida ala zona de flancos,

costillas v lama 158| 66| 65| 65| 63| 64| 68| 162| 163| 63| 163 65| 63| 1W2| 62| 163| 1WBT| 65| 162| 66| 64| 16V| 62| 163 63| 160 163,92 2,73

Afilar herramienta de corte v colocar

nimero de res -] 4 5 = E 4 = 5 = 5 5 = 5 = 4 5 = 5 5 5] 7 = 5 5 4 S 512 0.03

Esperar paratrazladar ala desolladora

neumatica 10z 10| 105( 103 07| 106] 06| 102 03| W8] 105 11| 05| 06| 05| 102| W& 107 07| 03| 103 101 106 M| 102 104 105,46 1.76

Trasladarlares ala desclladora

neumatica 4 5] 4 5 5 5] 4 5 5] 5 5 5 4 5 4 5 4 E 4 5 5] 4 5 5] 4 5 4,58 0,08

Colozarlos ganchos enlos misculos 35| 37| 36| 36| 37 36| 35| 54| 37| 3T 36| 37| 35| 35| 37 36| 36| S5B| 35| 3B 36| 35| 38 36| 37| 37 36,08 0,60

Esperar para realizar la siguiente tarea a0 73 &1 S0 &2 73 =53 &3 T8 ad 73 83 &d 73 &3 &2 83 &5 a0 73 73 73 &1 82 &2 &3 81,27 135

Accionar la desolladora w colocar 15 14 13 14 15 13 14 13 15 14 14 15 14 16 13 13 13 14 14 13 14 14 13 13 14 1= 1408 0.23

Realizar cortes controlados e ir bajando 3G 50| 43] 43 45 43 21 d4d4) =of 42 43 42| 48] 43] 43 43 47| 42| 43 45 52 21 41 43  43] 43 45,32 0.7d

Retirar ganchos 3 5] g T 3 g 5] g 3 g 3 1 3 3 3 3 5] 3 g g g 5] 0 T 3 I 5.4G 0.14

Transportar la canal 2 |2 siguients g E 8 3 3 g T 8 g 3 g 3 8 T T | T 8 g T 10 3 B g T 3 T.96 0,13
TOTAL 360,77 16.01

Fuente: Elaborado por: Autor
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Anexo 16. Aplicacion de la Técnica del Cronometraje

Subgrupc CronoseriejRecormnidos|Xbarra
1 16 |16 10,00 16,00
2 16,1 |16 |o,10 16,05
3 16 |16 0,00 16,00
4 16 |16 |0,00 16,00
5 16 [16.1 J0,10 16,05
6 16.1 |16 0,10 16,05
7 16.1 J16.1 ]0,00 16,10
8 16.1 J16 0,10 16,05
9 15,9 |15,9 |0,00 15,90
10 159 J16 0,10 15,95
11 15.9 [16.1 {0.20 16,00
12 16,2 |15.9 |0,30 16,05
13 15.8 [16 ]0,20 15,90

Fuente: Obtenido de Medtrab

Anexo 17. Grafico de Recorrido del Cronometraje

3
. Voo ; | : w— Limea Central
. ! . ! - imite Inferior
Limite Superior
. 3 y
2 . i ! I
¥ !
% 1 i 1 1
- Ry W e e
b4

o1 2 3 4 5 & T & 8% 10 11 12 13 14

Fuente: Obtenido de Medtrab
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Anexo 18. Gréfica de la Media del Cronometraje

Anexo 18, Grdfica de la Media del Cronometraje

* Valores
== | inea Central
; ; Limite: Inferior
e i i = |imite Superior
1 ) - 18DA805 1805 1 : =
x A4 W e I
4 ; E E E
g 16,000 {4 : ——
: ; 1595
3¢ | L 130
0 2 B & 8 0 12 14

Fuente: Obtenido de Medtrab

Anexo 19. Resultados Obtenidos Técnica Aplicada: Combinacion Fotografia-
Cronometraje

JL = 480.000 min TOMC = 16.00769 min‘unidad
TV =429 430 min

TO =405.950

TPC=123.480

TC =15.000 min

TDNP = 15.000
TEf=35.570 mun

TIDO =3.620

Vpf = 31.330 umdades

TOMF = 12.95723 min‘unidad
AJL =92.590 %

Fuente: Obtenido de Medtrab
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Anexo 20. Organizacion actual de herramientas

2| I I
I_\—-I"—I —
Moqueo
2] o - - Empague
o] o o = L@
= o]
S g g LA
g ieles s S 2 o g
—
Linea de Sacrificio Bovino
Desolladora
Fuente: Elaborado por: Autor
Anexo 21. Recorrido actual para busqueda de materiales
= | I I
Moqueo
2] = @ - Empaque
N 5 5 ] o ©
= ]
A - £ £ ER EE
% 1eles g g ; 5] E
—
Linea de Sacrificio Bovino
Desoladoma
e Recorrido Actual

Fuente: Elaborado por: Autor

#
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Anexo 22. Tarjeta roja

Fuente: Elaborado por: Autor
Anexo 23. Flujograma del procedimiento de clasificacion de cuchillos (1S: Clasificar)

. nicio

Inspeccion de
contenido del

cajon

£El cuchillo esta
en buen estado?

5 Mo
Colocar etigueta
Colocaren e raja de acuerdo
soporie al criterio de
miagnético (deteriorado,
desafilado v
roto)
F_\
hMover a @ja de
Disponible para descarte {para
uso su eliminacion
controlada)
> Fim

Fuente: Elaborado por: Autor
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Anexo 24. Instalacion de soporte magnetico

MNoqueo

n

I i = @ 2
i 5 T s g
& El E (=] =
I =3 = c W m <
S § g g8 5%
> i E s E 3
g Pigles 5 5 5 3e
S = = = E

b——

| Empaque

Linea de Sacrificio Bovino

Desalador

LR R BN |

Hemramienias
== Pl )

Fuente: Elaborado por: Autor

Anexo 25. Recorrido propuesto al implementar el soporte magnetico

Nogueo
%
3
5
] Pieles

Mondenguera
Mondanguera
Menudencias

|Pa1 y Cab

rojas

| Empaque

Camara de
menudencias

Linea de Sacrificio Bovino

LR R RN

Desaladora
femramientss
== L )

— Recorrido Propuesto

Fuente: Elaborado por: Autor

Anexo 26. Sefalética de ubicacién de cuchillos en buen estado

CUCHILLOS

=
PUNTO
EXCLUSIVO
PARA

CUCHILLOS |

Fuente: Elaborado por: Autor
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Anexo 27. Instructivo de 3S (Limpieza)

IEIEHFI-EP INSTRUCTIVO DE LIMPIEZA 3°S (SEISO)
S LINEA DE FAENAMIENTO BOVINO

1. OBJETIVO
Establecer una mutina de limpieza ripida en la zona de desangrado y estaciones de trabajo
aledafias, mediante un procedimiento estandanzado y de facil ejecucion, con el fin de
mantenes un entomo higiénico, segure y libre de obstrocciones.

2. ALCANCE
Este procedimiento es aplicable para todos los operanios de la linea de faenamiento
bovino, especialmente en la estacidn de sacrificio y estaciones de trabajo donde se
acumulan residuos durante el proceso.

3. DIAGRAMA DE FLUIO DEL PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA
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EMFI-EP INSTRUCTIVO DE LIMPIEZA 3°S (SEISO)
LINEA DE FAENAMIENTO BOVINO

IPHCED O DU

50 han faenado
10 reses?

Praceder can la
ligieza

Guardar

il emeriod di
limpriera en su lugsr

asigrsdn

i

Reaniclar caly e

[T

=

Fini

4. FRECUENCIA DE LIMPIEZA
= Cada 10 reses faenadas, se realizard una limpieza rapida de:
o Piso (retirar sangre y residuos)
o Hermamientas y equipos utilizados
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[0

EMF|-EP

A M

INSTRUCTIVO DE LIMPIEZA 3'S (SEISO)
LINEA DE FAENAMIENTO BOVINO

. AREAS INVOLUCRADAS

Estacion de sacrificio (prioritaria).
Estaciones de trabajo donde se acunmla mayor cantidad de sangre.
Equipos y herranmentas empleados durante el proceso de faenamiento bovino.

ACTIVIDADES A REATIZAR

ACTIVIDAD DESCRIPCTION

Limpieza del piso Retirar con escobas la sangre acummlada v residuos
visibles.

Lavado de herramientas v | Utilizar tmicamente agua, evitando el uso de detergentes,
aquipos ademds s debe hmmar euchalles, ganchos, plataformas,
entre ofros.

Inspeccion visual rapida | Venficar que no queden residucs, m charcos en las
estaciones de trabajo.

Almacenamiento de | Guardar los implementos de hmpieza en el area asignada
herramientas de hmpiezra | de forma crdenada.

HEERAMIENTAS ¥ MATERIATES NECESARIOS

HERERAMIENTAS ¥ MATERIATES DMAGEN
HECESARIOS

Escobas

Baldes con agua

I
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IEIEHFI-EF INSTRUCTIVO DE LIMPIEZA 'S (SEISO)
Sem———— LINEA DE FAENAMIENTO BOVINO

5 Punto fiyo para almacenanmento de

8. BESPONSABLES

- Se asignard un responsable por tumo de limpieza.
- La sopervision sera realizada por el jefe de tumo o el supervisor de produccion.

9. CAPACITACION
= Ejecutar el procedimiento higiénico después de la faena de 10 reses.
* Realizar la limpieza sin mitermumpir el flujo del proceso.
# Usar adecuadamente los implementos y recursos provisionados para esta
tarea.

10. INDICADORES DE CUMPLIMIENTO
» Piso limpio sin acumulacion de sangre visible.
» Herramientas listas y dispombles.
» Implementos de limpieza ordenados en su lugar.
* Dismimucion de accidentes.

Fuente: Elaborado por: Autor
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Anexo 28. Checklist de control 5S

HOJA DE AUDITORIA 5S CON GR

FECHA: W

DEPARTAMENTO/SECCION

AFICO DE RADAR
1 2 3

4

POBRE

MARGINAL|PROMEDIO| BUENO

SATISFACTORIO

FASE

CRITERIOS

MARQUE CON UN (v/) DONDE

CORRESPONDA

Concienciacion de los operadores/empleados sobre |a fase de clasificacidn 55

v

Presencia de instruccién de trabajo definida sobre la implementacidn de la fase de
clasificacidn 55

éSiguen los operadores las instrucciones de trabajo en la implementacion de la fase de

clasificacion 55?

Libre de elementos no deseados

Uso de etiqueta roja

Ingreso de datos correcto en |a etiqueta roja

Mantenimiento del registro de tarjeta roja

Participacidn de los supervisores en la actividad de clasificacion.

Participacion de los jefes de departamento en la actividad de clasificacion

Comprobacidn del uso de un elemento no deseado en otras dreas

Eliminacidn adecuada de articulos no deseados

Registro de entrenamiento adecuado en |a fase de clasificacion 55

Apoyo a la direccidn en la fase de clasificacion 55

Apoyo monetario en la fase de clasificacidn 55 por parte de la gerencia

Conciencia de los operadores/empleados sobre la fase de establecimiento de las 55

Presencia de instruccion de trabajo definida sobre la implementacion de |a fase del
conjunto de 55

4Siguen los operadores las instrucciones de trabajo en la implementacién de la Fase
557

Hay un lugar apropiado para cada articulo.

Cada lugar esta debidamente etiguetado

Estética del lugar de trabajo

Lugar de trabajo visualmente instructivo

Sort Phase

MEIDR

BUEND

Straighten Phase

MEIOR MARGINAL

BUEND

Shine Phase

POBRE

MEIOR.

PROMEDMO




Conciencia de los operadores/empleados sobre la Fase Limpiar 55

Presencia de instruccidn de trabajo definida sobre la implementacién de la Fase
Limpiar 55

¢Siguen los operadores las instrucciones de trabajo en la implementacion de la Fase
Limpiar 557

¢Existe un cronograma de limpieza?

¢5e realiza |a limpieza segun lo programado?

&Existe un registro para monitorear las fallas identificadas durante la inspeccidn?

¢Existe un registro de planes de accidn para eliminar las fallas?

¢élas paredes y los equipos estan bien pintados?

¢El lugar de trabajo tiene suficiente iluminacidn?

Concienciacion de los operadores/empleados sobre |a Fase de Estandarizacion de las
55

Presencia de instruccidn de trabajo definida sobre la implementacidn de |a fase de
estandarizacion de las 55

éLos operadores siguen las instrucciones de trabajo en la implementacidn de la Fase
de Estandarizacidn 557

¢Existe un registro de identificacion de los mejores estandares?

iExiste un registro de implementacidn horizontal del mejor esténdar en toda la
empresa?

¢Existe un historial de mejora del mejor estandar actual?

Conciencia de los operadores/empleados sobre |a Fase de Autodisciplina de las 55

Presencia de instruccidn de trabajo definida sobre la implementacion de la fase de
autodisciplina de las 55

¢Siguen los operadores las instrucciones de trabajo en la implementacidn de la Fase de
Sostenimiento de las 552

Formacién periddica de los empleados sobre las 55

Auditoria periddica de las 55

Participacion de la Direccion en las 55

¢Estdn interesadas los empleados en participar en 557

¢5e da suficiente tiempo a los empleados para participar en las 557

Presencia de persona con conocimiento en 55

Presencia del equipo de implementacidn

Presencia del comité directivo

Disponibilidad de manual de bolsillo para empleados

Definicion clara de zonas 55 y competencias

Standardize Phase

MARGINAL

PROMEDIO

BUEND

Sustain Phase

MEJOR MARGINAL

ACTORIO PROMEDIO
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Criterios de calificacién TODAS LAS 55

0 Actividades no realizadas en absoluto -
1 Actividades implementadas entre 0-30%
2 Actividades implementadas entre 31-60%

Actividades realizadas de forma sistematica pero que podrian mejorar, 61-
3 90%

Actividades implementadas y utilizadas de forma sistematica,51-59%

Actividades totalmente implementadas y utilizadas de manera sistematica
5 al 100%.

Fuente: Elaborado por: Autor
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Anexo 29. Tiempos propuestos para la etapa: Desollado

Desollado Tiempo ohservado Promedio | Promedio
Tareas Tl T2 T3 T4 T35 |T6 T7 T8 T2 T10 (z22) (min)
Esperar para la signisnte tarea 154 154,6] 137.8] 1558) 1516 1532 1388 1352 1364 1546 153,20 2,55

Examinar la limpieza exterior de la piel v agarrar la
herramienia de corte 6 4 3 4 4 4 3 4 4 4 4,00 0,07

Incidir sobre la piel en la linea media ventral ¥

separar la piel hacia los lados 193 199 185 154 204 213 212 209 211 209 202,90 3,38
Transportar a la siguiente estacion 7 3 5,5 6 3 6,5 5,5 & 3 6,5 6,10 0,10
Esperar para ejecutar la siguiente tarea 64 68 69 74 69 74 74 ] 71 69 70,10 1,17

Agarrar 1a herramienta de corte y cortar la piel

adherida a la zona de flancos, costillas v lomo 164 168 16% 174 188 174 174 169 171 169 170,10 2,84
Afilar herramienta de corte v colocar nimero de res 52 6,2 5,2 B2 6,2 82 5,2 5,2 6,2 6,2 6,20 0,10
Trasladar 1a res a la desolladora neumatica 5 6 3 4 4 3 3 5 6 5 440 0,07
Colocar loz ganchos en los musculos anteriores del 36 3B 37 38 37 38 37 35 38 38 37,40 0,62
Accionar la desolladora v colocar ganchos sobre la 14 13 12 15 13 15 14 11 12 15 13,40 0,22
Realizar cortes controlados e ir bajando lentamente 47 58 48 58 57 60 60 53 58 53 55,40 0,92
F.stirar ganchos B2 9.2 B2 9,2 B2 g2 9,2 B2 9.2 9.2 8,70 0,15
Transportar la canal a la siguiente estacion 8 8 6 9 9 2 7 B 8 9 8,00 0,13

739,90 12,33

Fuente: Elaborado por: Autor
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Anexo 30. Calculo del tiempo promedio en la etapa: Desollado

Desollada Tiempo observada Promedio | Promedia

Tareas Ti T2 |T3 T4 (TS5 |T6 |T7 |T§ T8 [T |TH |71 [T13 T4 |T15 [TI6 |TIF |Ti& [T13 |T20 |T21 [Te2 |T23 |Tz2d4 [T25 |TE6 [seq) [min]

Esperar para la siguiente tarea ZT6| 277 275l 260 =235) &7vd| 281 2V 27E| 27| 2vh) 2vh| 280 253) =259) 27a| 26800 =52) 280 281 =266) 2800 252 2800 283 251 273.81 466

Examinar la limpieza exterior de la piel y

agarrar la herramienta de core 24| zz 2| 22| 22 22 21| 22 2 22 z2l 22| 23 21 21 o R 21 2| 22 2| 22 23 1 2| 22 2177 0,36

Incidir sabre la piel en la linea media

ventral u separar la piel hacia los lados 242| 248| 23d| 243| 253| 262| 261 258| 260| 258| 245) 253 264 248| 245| 263 242| 253| 260 242| 245| 253| 264 248| 245 269 25246 4.21

Transportar 2 la siguiente estacion E5 Bl &5 E E| EB5 &5 | G55 EB5 &5 E g E E| &5 E B E| 55 &5 E g E Bl &5 5.83 0,10

fAgarrar la herramienta de corte w cortar

|z piel adherida ala zona de flancos,

costillas v lomo 201 205 206[ 27| 206 =M 21| 206 205 206] 202 201 213] 207| =204 204] =203) 2058 203] =04) 202 201 213) 207 204| =04] 20627 .44

Afilar herramienta de corte y colocar

nomero de res g 3 g il 3 Ll g g 3 3 3 g T o 1 g 3 3 g 3 3 g L il 1 5] 3.63 015

Trazladarlares ala desalladara

neumatica 12 13 3 il 1 10 3 12 13 12 1 14 1 il 3 1 10 12 10 10 1 14 1 1 3 Ll 1,08 0,15

Colocarlos ganchos enlos misculos 16 15 17 15 17 13 17 15 15 13 17 17 15 17 13 17 15 15 17 13 17 17 15 T 15 17 1r.08 0.23

Accionar la desolladora y colocar 27| 26| 25] 2§ 26 25 27| 24| 23] 25 25| 26| =26] 24 27 26 2v| 2F] 23 23 25l 26| 26 24 2T 26 £5.89 0.43

Realizar cortes contralados = irbajanda g0 32 &1 31| 90| | 33| 86| 92| 86 g7 82| &2 g 96 37| 50| 92| 93 90 g7 82| &2 g1 95| 57 88.73 148

Retirar ganchos 7 g T g T g 7 g 7 g 7 g T 7 7 7 = T -] 7 7 g T 7 7 T 713 0,12

Transportar la canal 2 |2 siguients g g E 3 jal g T a8 g jal T g T g g ja | g jal T g T g T g g jal T.A2 0,13
TOTAL 332,87 15.55

Fuente: Elaborado por: Autor
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