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RESUMEN

El camal municipal de Bafios de Agua Santa se dedicada al faenamiento de ganado
bovino y porcino, el cual ha tenido gran acogida en el mercado, a pesar de ello la mejora
continua debe ser permanente ante la competencia, ya que, es de manera esencial contar
con un estudio de tiempos en el proceso productivo, por lo cual, el presente proyecto de
investigacion esta enfocado en ello, para poder determinar las actividades realizadas y
distancias innecesarias en cada una de las lineas de faenamiento que requieran un
andlisis a fin de plantear un plan de mejora. Se debe reconocer los diagramas de flujo,
diagramas de recorrido, cursogramas analiticos, y asi conseguir informacion del proceso
de faenamiento de porcinos y bovinos el cual se enfocara en un estudio de tiempos. Se
calculard el nimero de observaciones, tiempo basico, suplementos, tiempo estandar y la
capacidad de produccion de cada linea de faenamiento para determinar la produccion
actual del camal municipal, se llevara a cabo un plan de mejora el cual consiste en
unificar actividades, eliminar esperas y redisefiar las lineas de faenamiento, para
conseguir un incremento en la produccién, una buena distribucion de las lineas
faenamiento porcino y bobino y de esta manera mejorar las ganancias. Finalmente, se
refleja que el estudio de tiempos cumple con todos sus objetivos y a su vez optimiza el
proceso faenamiento del camal municipal dando como resultado un aumento de un
bovino faenado y dos porcinos faenados por dia, generando asi un nuevo tiempo
estandar de 26,25 minutos en la linea de faenamiento porcino con incremento 28% y un
nuevo tiempo estandar de 24,06 minutos en la linea de faenamiento bovino con un

incremento del 11% en su produccion en relacion con el proceso actual.

Palabras clave: Procesos, Tiempos, Diagramas, Optimizacion, Mejora continua.
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ABSTRACT

The municipal camal of Bafios de Agua Santa is dedicated tothe slaughter of cattle
and pigs, which has had a great reception in the marketor, despite this, the continuous
improvement must be permanent before the competition, since it is essential to have a
study of times in the production process, therefore, this research project is focused on
it,in order to determine the activities carried out and unnecessary distances in each of
the fishing lines that require an analysis in order to propose an improvement plan.
Flow diagrams, route diagrams, analytical cursograms must be recognized, and thus
obtain information on the slaughtering process of pigs and cattle which will focus on
a time study. The number of observations, basic time, supplements, standard time and
the production capacity of each slaughtering line will be calculated to determine the
current production ofthe municipal camal, an improvement plan will be carried out
which consists of unifying activities, eliminating waits and redesigning theslaughter
lines, to achieve r an increase in production, a good distribution of pigand bobino
slaughter lines and thus improve profits. Finally, it is reflected that the time study
meets all its objectivesand in turn optimizes the slaughtering process of the municipal
shrimp resulting in an increase of one slaughtered bovine and two pigs slaughtered
per day, thus generating a new standard time of 26.25 minutes in the pig slaughter line
with an increase of 28% and a new standard time of 24.06 minutes in the cattle

slaughter line with an 11% increase inits production in relation to the current process.

Keywords: Processes, Times, Diagrams, Optimization, Continuous Improvement
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1. INTRODUCCION:

Para que una organizacion pueda continuar en un mundo que cada vez es mas
competitivo, es necesario la optimizacion de los procesos de produccion, el cual debe

empezar con la estandarizacion de los mismos.

La optimizacidn de procesos es necesaria especialmente en el area produccion, ya que la
planta es la que limita para responder a la demanda del mercado, para determinar la
capacidad de cada linea de produccion de una planta, es preciso dicha normalizacion,
con el fin de establecer los estandares de produccién y lograr la maxima eficiencia, y de

igual manera medir, controlar y mejorar los estandares y el desempefio real.

Para optimizar una linea de produccion es necesario primero realizar un diagnostico de
la linea o estudio de tiempos de la misma, con el fin de medir su productividad en
diferentes puntos. Con el estudio de tiempos se puede pueden descubrir las causas de la

reduccion de la productividad y de esta forma buscar las soluciones para ser eficientes.

El Camal Municipal de Bafios de Agua Santa ofrece un servicio muy importante tanto a
los productores y consumidores de carne de la ciudad y sus alrededores; se ha propuesto
realizar un estudio de tiempos en todo el proceso de faenamiento del ganado bovino y

porcino, para asi optimizar sus procesos con el fin de mejorar su productividad.

Mediante la aplicacion del estudio de tiempos en el proceso de faenamiento del ganado
bovino y porcino del camal Municipal de Bafios de Agua Santa se busca el modo de
minimizar el tiempo requerido para la ejecucién de trabajos, ahorrar los recursos y

minimizar los costos, para asi entregar un producto que es cada vez mas confiable.

A través de este estudio se busca optimizar los procesos de faenamiento en el camal
para obtener carne inocua mediante el manejo eficiente de los animales, descartando asi
los procesos ineficaces y utilizando el menor tiempo posible en cada proceso, de esta

manera se potenciara la productividad para satisfacer la demanda del mercado local.
1.1 RESUMEN
El camal municipal de Bafios de Agua Santa se dedicada al faenamiento de ganado

bovino y porcino, el cual ha tenido gran acogida en el mercado, a pesar de ello la mejora

continua debe ser permanente ante la competencia, ya que, es de manera esencial contar
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con un estudio de tiempos en el proceso productivo, por lo cual, el presente proyecto de
investigacion esta enfocado en ello, para poder determinar las actividades realizadas y
distancias innecesarias en cada una de las lineas de faenamiento que requieran un
andlisis a fin de plantear un plan de mejora. Se debe reconocer los diagramas de flujo,
diagramas de recorrido, cursogramas analiticos, y asi conseguir informacion del proceso
de faenamiento de porcinos y bovinos el cual se enfocard en un estudio de tiempos. Se
calculard el nimero de observaciones, tiempo basico, suplementos, tiempo estandar y la
capacidad de produccion de cada linea de faenamiento para determinar la produccion
actual del camal municipal, se llevara a cabo un plan de mejora el cual consiste en
unificar actividades, eliminar esperas y redisefiar las lineas de faenamiento, para
conseguir un incremento en la produccién, una buena distribucion de las lineas
faenamiento porcino y bobino y de esta manera mejorar las ganancias. Finalmente, se
refleja que el estudio de tiempos cumple con todos sus objetivos y a su vez optimiza el
proceso faenamiento del camal municipal dando como resultado un aumento de un
bovino faenado y dos porcinos faenados por dia, generando asi un nuevo tiempo
estandar de 26,25 minutos en la linea de faenamiento porcino con incremento 28% y un
nuevo tiempo estandar de 24,06 minutos en la linea de faenamiento bovino con un
incremento del 11% en su produccion en relacion con el proceso actual.

Palabras clave: Procesos, Tiempos, Diagramas, Optimizacion, Mejora continua.

ABSTRACT

The municipal camal of Bafios de Agua Santa is dedicated tothe slaughter of cattle
and pigs, which has had a great reception in the marketor, despite this, the continuous
improvement must be permanent before the competition, since it is essential to have a
study of times in the production process, therefore, this research project is focused on
it,in order to determine the activities carried out and unnecessary distances in each of
the fishing lines that require an analysis in order to propose an improvement plan.
Flow diagrams, route diagrams, analytical cursograms must be recognized, and thus
obtain information on the slaughtering process of pigs and cattle which will focus on
a time study. The number of observations, basic time, supplements, standard time and
the production capacity of each slaughtering line will be calculated to determine the

current production ofthe municipal camal, an improvement plan will be carried out
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which consists of unifying activities, eliminating waits and redesigning thes laughter
lines, to achieve r an increase in production, a good distribution of pig and bobino
slaughter lines and thus improve profits. Finally, it is reflected that the time study
meets all its objectivesand in turn optimizes the slaughtering process of the municipal
shrimp resulting in an increase of one slaughtered bovine and two pigs slaughtered
per day, thus generating a new standard time of 26.25 minutes in the pig slaughter line
with an increase of 28% and a new standard time of 24.06 minutes in the cattle
slaughter line with an 11% increase inits production in relation to the current process.

Keywords: Processes, Times, Diagrams, Optimization, Continuous Improvement

1.2 EL PROBLEMA

El camal municipal de Bafios de Agua Santa se dedica al faenamiento de animales
porcinos y bovinos en el cual se puede observar algunas falencias en cuanto al proceso.
El camal municipal posee una mala distribucion en las lineas de faenamiento como son
de porcinos y la de bovinos por lo tanto se observa que el personal que trabaja en el
camal realiza actividades mdltiples y repetitivas en cada una de las lineas faenamiento,
dando asi apertura a que se puedan ocasionar cuellos de botella, tiempos improductivos,
etc.

Por lo que resulta imprescindible realizar un estudio de tiempos que permitan mejorar la
produccién de cada linea de faenamiento, asi como tener una adecuada distribucion de
planta para de esta manera los trabajadores puedan realizar su trabajo de una forma

sistematizada y correcta.

1.2.1 Situacion Problémica:

El Camal Municipal del canton Bafios de Agua Santa este encargado del faenamiento
porcino y bovino para abastecer principalmente a este canton de productos carnicos,
buscando cumplir con la demanda de estos carnicos el camal municipal del canton
Banos de Agua Santa posee diferentes lineas de produccion para cada tipo de animal

que se faena en dicho lugar.

El camal actualmente se encuentra operando, pero no posee de un proceso optimo que

pueda ayudar a los operarios a realizar su trabajo de una forma sistematizada y correcta
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consiguiendo asi aumentar la productividad en el proceso de faenamiento.

Mediante esta investigacion se evaluara el estado actual de los procesos de la linea de
faenamiento. Desde este punto de vista es conveniente realizar una optimizacion de los
procesos, esto ayudara determinar posibles tiempos muertos, desperdicios de recursos,
la mala practica de la actividad en cada una de las operaciones que se realizan en la
linea de faenamiento para asi poder implantar acciones y posibles mejoras y asi

conseguir un proceso de faenamiento optimo del Camal.

1.3 BENEFICIARIOS:

Tabla 1.1 Beneficiarios

Beneficiarios Cantidad (personas)
Directo Jefe L
Empleados 10
Indirectos | Clientes 20

FUENTE: Investigador, 2022

1.4 JUSTIFICACION:

El presente proyecto de investigacion tiene por objetivo la optimizacion del area de
produccion especialmente en la linea de faenamiento porcino y bovino, uno de los
motivos del proyecto es aumentar los niveles de produccion mediante la optimizacion
que posee el Camal.

Esta informacion se justifica ya que al realizar el estudio de tiempos para la
optimizacion de procesos permitird al Camal operar de una manera planificada, ademas
se podra determinar la capacidad de produccion lo que es indispensable para el camal
ya que se podra minimizar los errores que se encuentran en el proceso, produciendo un
mayor desempefio en el personal operativo, terminando asi con la optimizacion de los

recursos y el aumento de la productividad.
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1.5 HIPOTESIS

(El estudio de tiempos influira en la optimizacion de los procesos de faenamiento del

camal Municipal de Bafos de Agua Santa?

Tabla 1.2 Variables

VARIABLE INDEPENDIENTE

VARIABLE DEPENDIENTE

Optimizacion de procesos

Procesos de faenamiento

FUENTE: Investigador, 2022

1.6 OBJETIVOS
1.6.1 General:

Optimizar los procesos de faenamiento de ganado bovino y porcino en el camal

municipal de Bafios de Agua Santa mediante un estudio de tiempos para generar una

propuesta de mejoramiento.

1.6.2 Especificos:

e ldentificar las actividades y tareas en el proceso de faenamiento de ganado
bovino y porcino, recopilando y registrando informacion mediante diagramas de

flujo, procesos y cursograma analitico para la caracterizacion de las operaciones

que componen el proceso.

e Realizar un estudio de trabajo para la estandarizacion de las actividades

mediante el analisis de tiempos en los procesos productivos del camal municipal

de Barios de Agua Santa.

e Proponer un plan de mejora para la optimizacion de los procesos de faenamiento

en el camal municipal de Bafios de Agua Santa mediante el estudio de tiempos y

KPT’s de eficiencia.
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1.7 SISTEMA DE TAREAS

Tabla 1.3 Sistema de actividades

OBJETIVOS

ACTIVIDADES

RESULTADOS DE LA ACTIVIDAD

TECNICAS E
INSTRUMENTOS

Identificar las actividades y tareas en el
proceso de faenamiento de ganado bovino y
porcino, recopilando y registrando
informacién mediante diagramas de flujo,
procesos y cursograma analitico para la
caracterizacion de las operaciones que
componen el proceso.

-Identificar los procesos y
subprocesos de produccion.

- Determinacion de los problemas
existentes en el proceso de
purificacion de agua.

-Identificacion de areas de trabajo y
disposicion de maquinaria

-Diagrama de Flujo.

-Diagrama de Recorrido

-Layout actual de la empresa

-Investigacion de campo
-Observacion Directa

-Software AutoCAD, y Visio

Realizar un estudio de trabajo para la
estandarizacion de las actividades mediante el
analisis de tiempos en los procesos
productivos del camal municipal de Bafios de
Agua Santa.

-Seleccion del proceso y cronometraje
del tiempo del proceso

-Célculo del numero de observaciones
-Calcular el tiempo estandar en cada
proceso.

-Calcular la capacidad de la planta
actual.

-Cursograma analitico del proceso
-Registro de tiempos
-NtUmero de muestras

-Tiempo estandar de los procesos.
-Capacidad actual de la planta.

Estudio de tiempos

Proponer un plan de mejora para la
optimizacion de los procesos de facnamiento
en el camal municipal de Bafios de Agua Santa
mediante el estudio de tiempos y KPI’s de
eficiencia

-Analisis de los diagramas de la
empresa.

-Analisis del estudio de tiempo.
-Elaboracion de una propuesta de
mejoramiento.

Propuesta de mejoramiento

Matriz comparativa de tiempos
actuales vs tiempos propuestos
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2. FUNDAMENTACION TEORICA:

2.1 ANTECEDENTES

En el proyecto de investigacion propuesto por Ricaurte F. con el tema “Optimizacion
de los procesos que se desarrollan en la empresa Sadinsa S.A.”, previo a la obtencidon
del titulo de ingeniero industrial plantea como objeto de estudio el aplicar diversas
metodologias de andlisis que permitan evaluar y establecer las causas y factores que
pueden favorecer o ser un obstaculo para los procesos que desarrolla la empresa Sadinsa
S.A, la empresa mencionada se dedica al desarrollo de proyectos dentro del campo de la
industria alimenticia y pesquera, especificamente enfocado al disefio, implementacion,
mantenimiento y servicio técnico de sistemas automaticos, paneles de automatizacion,
etc. Asi, teniendo como prop6sito del proyecto optimizar sus procedimientos para

incrementar los niveles de productividad y competitividad en el sector. [1]

El objetivo general planteado en el proyecto pretende desarrollar un estudio que ofrezca
optimizar los procesos mediante herramientas de mejora continua que permitan
perfeccionar la gestion de los proyectos de la empresa SADINSA S.A. Para cumplir con
este objetivo es necesario diagnosticar a la empresa para identificar todos los posibles
problemas que presenta la misma y analizarlos. Este andlisis permitira identificar las
causas que generan dichos problemas y asi establecer una planificacién que contenga
acciones correctivas 0 de mejora en sus procesos, establecer relaciones entre la
evaluacion de resultados anteriores con los valores estandar, proponer mejoras en el
proceso de una manera planificada para disminuir los efectos negativos de los balances
previos durante la ejecucion de proyectos y mejorar la metodologia para las futuras

evaluaciones de desempefio que se lleven a cabo en la institucion.

La empresa presenta deficiencias en diversas actividades, entre ellas el describir los
procesos requeridos al adquirir bienes y/o servicios, la falta de control en el
cumplimiento del presupuesto y el cronograma de un proyecto, control de materiales e
inventarios y el analisis y seleccion de proveedores, estas anomalias se reflejan en las
discrepancias existentes al desarrollar un proyecto, por lo que, los resultados obtenidos
con el trabajo realizado permite conocer las fortalezas y debilidades y asi determinar en

qué puntos se debe poner mas énfasis, ademas, se reducira las horas — hombre invertidas



UNIVERSIDAD TECNICA DE COTOPAXI — CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

en solicitud y traslado de material, mejorar el entorno laboral, mantener al personal
capacitado y comprometido con la empresa para de esta manera mantener un nivel alto

de competitividad en el mercado.

En el afio 2018, se presenta el proyecto “Estudio de tiempos y movimientos en la
empresa embotelladora de guayusa Ecocampo”, propuesto por Vilacreses G, donde
propone mediante un andlisis de tiempos y movimientos mejorar los procesos
productivos en la embotelladora de bebida de Guayusa Ecocampo, misma que no tiene
un proceso tecnificado que ayude a controlar los tiempos y recursos, generando asi
desperdicios que limitan la productividad. Por lo mismo, para cumplir con el objetivo
planteado se empieza por realizar un levantamiento de informacion que ayude a obtener

un diagnostico actual de los procesos productivos de la empresa. [2]

Teniendo el diagnostico claro, es fundamental acudir a una de las herramientas mas
utiles del estudio del trabajo, el analisis de tiempos y movimientos, esta herramienta
ayuda a determinar el tiempo estandar por procesos y de manera general de la linea de
produccidn, para posteriormente elaborar una propuesta de mejora basado en el estudio
realizado. En la propuesta planteada se presenta un nuevo método de trabajo basado en
nuevos diagramas mejorados, al igual que los tiempos de ejecucion del proceso.
También se propone una nueva distribucion de planta y finalmente se presenta una
comparacion del método actual vs el método propuesto, teniendo como resultados una
reduccion significativa del tiempo estandar, teniendo asi un total de 369,31 minutos, a
comparacion del estudio actual donde el tiempo fue de 641,45 minutos, teniendo un
ahorro de tiempo de 272,14 minutos, lo que representa una disminucion en el tiempo de
produccién del 42,43%, siendo inversamente proporcional a la productividad,

mejorando sus niveles.

2.2 MARCO REFERENCIAL

2.2.1 Procesos

Un proceso es un conjunto de actividades que estan relacionadas entre si o que
interactlian para transformar entradas en salidas. Tanto las partes internas como las

externas pueden intervenir para tener en cuenta a los clientes en todo momento. Se
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podria decir que la parte mas importante es la entrada, ya que a partir de esta se crea la

salida. [3]

Un proceso es una secuencia de pasos organizados con logica que se enfoca en lograr un
resultado. Expone los mecanismos conductuales que los hombres idean para mejorar la

productividad de alguna cosa, para establecer orden y eliminar algin tipo de problema.

[4]

Un proceso es una secuencia de tareas que se concatenan, es decir, una tras otra logra un

objetivo o meta especifica. [5]

2.2.1.1 Tipos de Procesos

Procesos primarios o misionales

Son los que tienen que ver directamente con la entrega del valor esperado por los
clientes de toda organizacion. disefio de productos, fabricacion, comercializacion,
servicio, para el caso de una organizacion productiva. Admision, atencion ambulatoria,

atencion de emergencia, hospitalizacion para el caso de una Clinica. [6]
Procesos estratégicos

Son aquellas que permiten a la Organizacién tener una gestion, actuacion ordenada y
alineada y calidad y desempefio, por ejemplo: Proceso de planificacion estratégica,

presupuesto, responsabilidad social. [6]
Procesos de apoyo o soporte

Son quienes proveen los recursos necesarios para un funcionamiento eficaz y eficiente,
por ejemplo: Procesos de apoyo a las Tecnologias de la Informacion, capacitacion para

actividades administrativas y logisticas. [6]

2.2.1.2 Elementos de un Proceso

Todo proceso se caracteriza por estar formado por los siguientes elementos:

Finalidad: Cada proceso es un conjunto de tareas elementales necesarias para obtener
un resultado. Cada proceso tiene limites claros y conocidos, comenzando con una

necesidad especifica del cliente y terminando con una necesidad satisfecha. [7]

10
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Requerimientos del cliente: Lo que el cliente espera lograr al final de la actividad. Los
requisitos de salida de un proceso condicionan los requisitos del siguiente. Los

requisitos deben expresarse objetivamente. [7]

Entradas: Las entradas de un proceso cumplen criterios de aceptacion, por ejemplo: la
factura del proveedor con todos los datos necesarios. También puede haber
contribuciones de un proveedor de servicios interno, por ejemplo: un reglamento
administrativo, procedimiento. Las entradas al proceso pueden ser elementos fisicos
técnicos. En resumen, estos son elementos que entran en proceso sin los cuales el
proceso no podria ser. Para establecer la interrelacion entre procesos, es necesario

identificar los precedentes que dan lugar a la entrada de los procesos. [7]

Salidas: Una salida con la calidad requerida por el estandar de proceso, por ejemplo: el
formulario diario con facturas recibidas, monto, fecha de vencimiento. De manera
similar, las salidas de un proceso pueden ser materiales, informacion, recursos humanos,

servicios, etc. Por lo general, son la entrada para el siguiente proceso. [7]

Recursos: Medios y requisitos necesarios para desarrollar el proceso siempre bien y a la
primera. Por ejemplo, una persona con la calificacion y experiencia para realizar un
proceso de soldadura, software y software para procesar facturas, un formulario de
informacion del proceso, como y donde entregar el articulo de salida en siguiente enlace

en proceso administrativo. proceso, etc. [7]

Propietarios: Son quienes asumen la responsabilidad del proceso tal como esta definido
y quienes controlan la estabilidad. El propietario del proceso monitorea indicadores que

demuestran que el proceso esta bajo control y permiten establecer areas de mejora. [7]

Indicadores: Crean un sistema de monitoreo medible de la operacion del proceso y el

nivel de satisfaccion del usuario. [7]

Clientes: Ellos son los que utilizan la salida del proceso, Pueden ser clientes finales

internos o externos. [7]

2.2.1.3 Factores de un Proceso

Personas: un responsable y los miembros del equipo del proceso, todas ellas con
los conocimientos, habilidades y actitudes (competencias) adecuadas. La contratacion,

integracion y desarrollo de las personas la proporciona el proceso de gestion de
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personas. [8]

Materiales: materias primas o informacion semielaborada con las caracteristicas

adecuadas para su uso. [8]

Recursos fisicos: instalaciones, maquinas, herramientas, materiales, software que
deberén estar siempre en condiciones adecuadas de uso. Nosotros nos referimos aqui al
proceso de gestion de activos de capital y al proceso de mantenimiento de la

infraestructura. [8]

Métodos/planificacion de procesos: método de trabajo, procedimientos, hoja de
proceso, rango, instruccion de instrucciones de trabajo, etc. Es una descripcién de cémo
usar los recursos, qué hace, cuando y como. Incluye el método de medicion y

seguimiento:

e funcionamiento del proceso.
e Producto del proceso.

e la satisfaccion del cliente. [8]

Medio ambiente en el que se lleva a cabo el proceso. Un proceso esta bajo control
cuando su salida es predecible, lo que equivale a dominar los factores del proceso,
asumiendo el cumplimiento de la entrada. En caso de una operacion incorrecta, ser
saber es el factor en el origen es de suma importancia para orientar la accién de mejora

y realizar la gestion de calidad. [8]

2.2.1.4 Estandarizacién de Procesos

La estandarizacion, también llamada normalizacion, es la adaptacion de un cierto
también de varios, a una serie de normas o reglas de referencia; consideradas como
estandar. En este sentido, el contexto al que nos referimos se considera estandarizado
cuando ha establecido un proceso por el cual se pretende ordenarlo y adaptarlo a lo

establecido por la norma o por la referencia que adoptamos. [9]

La estandarizacion de procesos es el ajuste de pasos dentro de una empresa para que se
parezcan a uno comun. Esta es la metodologia indicada para quienes buscan rutinariar a

través de pasos estandarizados seguidos por los empleados. [10]
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2.2.2 Procedimiento

Un procedimiento es una descripcion detallada de como debe ejecutarse un proceso.
Este procedimiento puede o no estar documentado en cualquier parte, puede ser
conocido por todos los miembros, siempre que hay un proceso en un hay un
procedimiento, es posible que no est¢ documentado, pero siempre tendrd una

descripcion detallada de como se lleva a cabo una actividad. [11]

2.2.3 Tarea

Una tarea es una actividad que se realiza tras el procesamiento de un determinado
mensaje; asi, por ejemplo, dibujar un mapa después de escuchar una descripcion
hablada podria considerarse una tarea sencilla. En la mayoria de los casos, el profesor

proporciona una serie para que se pueda practicar la tarea. [12]

2.2.4 Actividad

Las actividades son diferentes tareas, ejercicios o acciones que el individuo realiza
gracias a la capacidad de guiarse por la razon, su instinto, su propia voluntad su
emocion frente a un determinado objetivo. El logro de actividades es un punto de
estudio para el campo de la psicologia, porque es uno de tantos para evaluar la
mediatizacion de una persona, es decir, la conexion de con el real mundo, donde es
testigo de un con cierta funcidon en el mundo que habitan, cien por ciento a la vida que

llevan tras dia. [13]
2.2.5 Diagrama de flujo
Un diagrama de flujo es una representacion grafica de un proceso. Esto es para

representar los pasos que sigue un proceso de principio a fin y para ello se utilizan una

serie de visuales para ayudarte a dibujar cada uno de los que sigue un proceso. [14]

2.2.5.1 Simbolos utilizados en un flujograma

Cuando se trata de representar y dibujar un diagrama de flujo, existe una simbologia
comunmente aceptada. Existe una lista con simbolos que nos ayudan a realizar

diagramas de flujos a la hora de representar actividades y el flujo de las mismas. [14]
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Figura 2.1 Simbologia de Diagrama de Flujo [14]

SIMBOLO SIGNIFICADO

Operacion: Se usa para describir cualquier
actividad. En el interior del rectangulo se
escribe una breve descripcion de la actividad.

Limites del Proceso: Indica el inicio y el final
de un proceso. En el interior del eclipse
aparece la palabra inicio o fin.

Punto de Decision: Denota que en ese punto
se toma una decisién. Los outputs salidas del
diamante, son siempre dos y del tipo Sl / No.

Movimiento: Muestra el movimiento de un
output entre distintos puntos de la
organizacion.

Conector: Senala que el output de ese
proceso puede ser el input de otro ( la letra
indica el proceso de entrada)

Direccion del flujo: Denota la direccion y el
orden de los pasos del proceso
Documento: Documento/registro.

Listados: Listados / notas de trabajo
acumulado, informacion referente a la
actividad.

Base de datos: Punto de archivo donde se
retiene temporalmente la informacion, en
espera que se cumplan otras condiciones para
continuar el proceso. Puede llevar asociada
una tarea de administracion de
almacenamiento.

puljolenl

2.2.6 Diagrama de recorrido

El diagrama de recorrido integra la informacién consignada los diagramas del proceso;
este consiste en un plano, de la planta o seccion donde se desarrolla el proceso objeto
del estudio. En este diagrama se registran todos los diferentes movimientos del material,
indicando con su respectivo simbolo y numeracion cada una de las diferentes
actividades, y el lugar donde estas se ejecutan. El diagrama de recorrido permite
visualizar los transportes, los avances y el retroceso de las unidades, los cuellos de
botella, los sitios de mayor concentracion a fin de analizar el trabajo para ver que se

puede mejorar. [15]
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Figura 2.2 Diagrama de recorrido [15]
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|
|
| PRENSA 1 PRINSA Z
|
|
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2.2.7 Cursograma Analitico

Es una representacion grafica, con la que logramos de forma sistematica y secuencial,
documentar las actividades que realiza una o mas personas al trabajar en manufactura o
con clientes. Conocido también como grafico de proceso, el cursograma permite
analizar las labores para detectar errores o mejoras. Es una herramienta vital del
ingeniero industrial y cominmente usada por analistas de proceso quienes, en conjunto

con otras herramientas y trabajos como estudios de tiempos, mejoran las labores
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administrativas, de servicio y produccion de las compaiiias. [16]

Figura 2.3 Cursograma analitico [16]

=
= Fa r DIAGRANMA ANALITICO
i |NGENIERIA
3 . Actual Resumen
o INDUSTRIAL Métoda
Propuesto Actividad Actual | Propuesta | Economia
[=2 1= [ i .
o S=mentar impiary Empieza Operacion . 4
Actividad: desengrasar antesde la
inspeccisn Termina Transporte = 21
Objeto Motores de autobls usados Operario Equipo Ezpera . 3
Lugar Taller de desengrase Inspeccién [ ] 1
Operaric(s) Almacenamiento ' 1
Elaborado pos Fecha Distanciz [m) 237,5
Aprobado por| Fecha Tiempa [min - hembre)
D . Cantidad Distancia Tiempo VA Simbolo O .
escripcican antida . o ’ servaciones
m | e [T v
En almacén de motores usados 1 |-
Maotor recogido et Con gris eléctrica
Transportade hasta gris siguiente 24 = Con gria eléctrica
De=scargado en tierra
Recogide L Con grus eléctrica
Transportado hasta taller de desmontaje 30 5 Con gria eléctrica
Descargado en tierra
Desmontado ./
1
Piezas principales limpiadas y extendidas il
Inspeccionado estado de las piezas; consignar ] ™
lo observado =
Piezas llevadas a jaula de desengrase 3 al
Cargadas pars llevar a desengrasar
Transportadas hasta desengrasadora 1,5 Con gria de mano
Descargadas en desengrasadora P
Desengrasadas -{
Sacadas de desengrasadora \T Con gria de mano
1 N
Transportadas desde desengrasadora E T Con gris de mano
|
Descargadas entierra
Dejadas enfriar -
1
Transportadas hasta bancos de limpieza 12 Amanc
—
Limpiadas a fondo =
Colocadas ya limpias en una caja 9 \'\ Amanoc
Ezperar transporte \‘f
Cargadss encarrillo las piezas; salve blogue y -
culatas de cilindros /
Transportadss hasta departamento de Encarrille
inspeccion de motores 76
Descargadas y extendidas en mesa de
inspeccion de motores
Bloque y culatas de cilindros cargados en el
carrillo
Transportadas hasta departamento de Encarrillo
inspeccién de motores 76
Descargados en tierra -
Depeositados provisionalmente en espera de -
inspeccién

2.2.8 Diagrama de Procesos

Es una representacion grafica de eventos que ocurren durante una serie de acciones o
transacciones e informacion relacionada. Cinco tipos de acciones tienen lugar durante la
operacion de un proceso, transporte, inspeccion, demora y almacenamiento. En la
Ilustracion 4 se representan los simbolos empleados para estas acciones o su

combinacion. [17]
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Figura 2.4 Simbolos del diagrama de procesos [17]

Operacion i
Almacenaje
Inspeccion ’ Demora
f \ Actividad
T rt
R e u combinada

2.2.9 Diagrama Hombre-Maquina

Este diagrama indica la relacion exacta en el tiempo del ciclo de trabajo de la persona y
el ciclo de operacion de su maquina, se utiliza para estudiar y mejorar una sola estacion
de trabajo. Viniendo de la automatizacion de maquinas herramienta, no es raro que el
operador permanezca inactivo durante parte del ciclo. El uso de este tiempo de
inactividad puede aumentar la compensacion del operador y mejorar la eficiencia de la
produccion. La practica de requerir que un trabajador atienda a mas de una maquina a la
vez se conoce como " acoplamiento de maquinas", es comun que las organizaciones

laborales se opongan a usar esta de formas de ganar aceptacion para el emparejamiento
de maquinas demuestra la posibilidad de una mayor compensacion. [18]
Figura 2.5 Simbologia hombre-maquina [18]

« Registrala actividad del operario o de la maquina.

También se utiliza el rectangulo pintado de color
amarillo, verde, rojo, etc.

* Registra las actividades del operario y de las maquinas
cuando ambas participan o trabajan juntas.

* Se utiliza para registrar los tiempos muertos, tanto
para el operario coma para la(s) maquina(s). Los
tiempos muertos , son los que el analista debe
reducir.
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2.2.10 Estudio de Trabajo

La revision del trabajo es una evaluacion sistematica de métodos para realizar
actividades con el objetivo de optimizar el uso de recursos y establecer estandares de
desempefio para las actividades realizadas. Generalmente, el tiempo que tarda un
recurso en una actividad o una serie de actividades tiene la constitucién que se muestra

en la siguiente ilustracion. [19]

Figura 2.6 Descomposicion del tiempo [19]

. s Contenido basico del trabajo
Contenido Basico A

del trabajo del producto o la operacion. (lo
absolutamente necesario)

Contenido de trabajo adicional
a causa de un mal disefio del
producto o de una mala

Tiempo total de utilizacién de los materiales

Operacion en las
Condiciones
iniciales Contenido
Suplementario
de trabajo Contenido de trabajo adicional
Tiempo total a causa de métodos de
improductivo manufactura u operativos
ineficientes

Tiempo
sin valor
agregado

Tiempo improductivo el cual se
imputa a los recursos humanos

2.2.11 Estudio de Tiempos

Aunque se estan desarrollando metodologias alternativas de medicion del trabajo con el
tiempo, el método de estudio del crondmetro sigue siendo el mas utilizado. El estudio
de tiempos consiste en medir el tiempo de desempefio de un trabajador en el proposito

de servir como base para establecer un tiempo estandar. [20]

2.2.11.1 Equipos para el estudio de tiempos

Algunos instrumentos de registro de tiempo que se utilizan y tienen ciertas ventajas son

equipos necesarios para medir el tiempo o el trabajo, como los cronémetros:

e Aparato para decimales de minuto. (de 0.01 min)

e Aparato para decimales de minuto (de 0.001 min)
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Aparato para decimales de hora (de 0.0001 de hora)

Crondémetro electronico. [21]

2.2.11.2 Toma de Tiempos con cronometro

El estudio de tiempos es una técnica para determinar con la mayor precision posible, a

partir de un niamero limitado de observaciones, el tiempo necesario para realizar una

determinada tarea de acuerdo con un desempefio preestablecido. [22]

Hay dos métodos basicos para realizar el estudio de tiempos, el continuo y el de

regresos a cero.

Método continuo se permite que el cronometro funcione durante todo el
estudio. En esta técnica, el cronometro se lee en el punto de cada elemento,
mientras que las manecillas estdin en movimiento, en el caso de un crondmetro
electronico, se puede proporcionar un valor numérico. [23]

Método de regresos a cero ¢l cronometro se lee al final de cada uno y luego se
reinicia inmediatamente, al comienzo del siguiente elemento, el cronometro se
reinicia desde el principio, el tiempo transcurrido se lee directamente en el
cronometro al final de este item y se reinicia nuevamente, y asi sucesivamente a

lo largo del estudio. [23]

2.2.11.3 Pasos basicos para la medicion de tiempos

a)

b)

Preparacion. - Se elige la operacion, se elige al trabajador y se realiza un
analisis de comprobacion del método de trabajo.

Ejecucion. - Se obtiene y registra la informacion, se descompone la tarea en
elementos, se cronometra y se calcula el tiempo observado.

Valoracion. - Se valora el ritmo normal del trabajador promedio, se aplican las
técnicas de valoracion y se calcula el tiempo base o el tiempo valorado.
Suplementos. - Anélisis de demoras, estudio de fatiga y calculo de suplementos
y sus tolerancias.

Tiempo estiandar. - Error de tiempo estandar, calculo de frecuencia de los
elementos, determinacion de tiempos de interferencia y calculo de tiempo

estandar. [24]
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Tiempo observado. - Tiempo promedio del ciclo de operacion medido con un

cronometro centesimal en el puesto de trabajo. [25]

Tiempo basico o normal. - Es el tiempo que se otorga a la operacion, al multiplicar por

un factor de valoracion (V %) que indica el ritmo con que se efectud dicha operacion.

Este es el tiempo que necesitara un operario normal para ejecutar la operacion y se

define de la siguiente manera:

Tiempo promedio observado * Valoracion del ritmo observado

Tiempo Basico =
1empo basico Valoracion del ritmo tipo

Ecuacion 1 Tiempo basico [25]

Donde:

TB = tiempo basico

TP = tiempo promedio observado
V = valoracion del ritmo observado
Vt = valoracién del ritmo tipo

Tiempo tipo o estindar. -Es el tiempo que requiere un trabajador calificado y
trabajando a una velocidad o ritmo normal para fabricar un producto o prestar un
servicio a una obra en condiciones determinadas por una norma pre- rendimiento

establecido. [26]
Tiempo estandar = TB + TB * (Suplementos por descuento)

Ecuacion 2 Tiempo estandar [26]

Los tiempos por suplementos se consiguen de la siguiente forma.
S(s) = ST = TB

Ecuacion 3 Tiempo por suplemento [26]

Donde:
S(s) = Suplemento expresado en segundos

ST= Suplemento total expresado en porcentaje.
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TB = Tiempo basico.

Los suplementos vienen a ser el porcentaje de concesion que es de acuerdo a los

factores que participan en cada operacion.

2.2.12 Produccion

La produccion consiste en una secuencia de operaciones que transforman materiales
cambiandolos de una forma dada a otra que se desea obtener. También se entiende por
produccion el valor que se agrega a un bien o a un servicio, producir es extraer,

modificar bienes para hacerlos satisfacer necesidades. [27]

2.2.13 Productividad

La productividad en cualquier sistema de operar bienes o servicios se debe a la relacion
entre los resultados obtenidos y los recursos utilizados para lograrlos, este factor es de
vital importancia porque si es favorable, podra permanecer en el mercado competitivo.
Este postulado ha llevado a las empresas a implementar diversos sistemas de control
con la conviccion de aumentar su desempefio mejorando sus indicadores operativos.

[28]

2.2.13.1 Medicion de la productividad

La medicion de la productividad puede realizarse a diferentes niveles en la economia: a
nivel macro de la nacidn; a nivel de la rama de actividad econdmica y, a nivel de la
empresa. A su vez a nivel de empresa y en funcion de los objetivos que se persigan, se
pueden generar sistemas de medicion que abarquen a toda la organizacion, o sistemas

que se relacionen con determinados procesos productivos. [29]
Medicion de la Productividad Economica y Financiera

El sistema de medicién econdmico-financiero propuesto establece explica la compleja
interrelacion entre los indicadores de costos, eficiencia y rentabilidad, sobre la base de
razones propias de la administracion de empresas, explicando el vinculo jerarquico entre
cada uno de ellos. de ellos, que permite identificar los puntos y debilidades de las

empresas y lo que la distingue de la administracion convencional. [29]

Medicion de Productividad del Proceso
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A diferencia de los indicadores econdmicos y financieros, los del proceso reflejan la
trayectoria de la estrategia de innovacion de la organizacion. Estos indicadores van
cambiando en el tiempo, en la medida que las innovaciones avanzan, los mercados
cambian y la creacion de la ventaja competitiva adquiera otros significados. A esto se
debe agregar que los indicadores adquieren formas diferenciadas de acuerdo a los tipos

de proceso, asi como las culturas organizacionales prevalecientes. [29]
Medicion de Productividad del Recurso Humano

Es en este nivel del sistema general de mediciéon de mejora de la productividad que el
personal operativo participa comunica mas directamente, siendo los trabajadores los
principales actores en el disefio y de mantenimiento del sistema propuesto. El proceso
participativo de medicion y seguimiento de la productividad debe generar un ambiente
en el que el socialmente se comprometa a aprender nuevas habilidades, mientras que el
proceso de medicidon y evaluacion de resultados marca el horizonte de amplitud y

profundidad de las nuevas habilidades requeridas. [29]
2.2.14 Capacidad de Produccion

La capacidad de produccion es la habilidad de una unidad para producir su nivel
maximo de bienes o con un conjunto de recursos disponibles. Para su célculo se toma

como referencia un determinado periodo. [30]

1

CP =—
TS

Ecuacion 4 Capacidad de produccién [30]
Donde:
CP = Capacidad de produccion
TS = Tiempo estandar
2.2.15 Optimizacion del Proceso
La optimizacion de procesos es una técnica mediante la cual la empresa puede analizar
todos sus procesos de negocio con el fin de eliminar posibles errores y, sobre todo,

hacerlos mas eficientes gracias a la reduccion de tiempos. Gracias a este tipo de trabajo,

las empresas podran acceder mas rapidamente a la informacion externa e interna, por lo
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que se mejorara la capacidad analitica, se tomaran acciones rapidamente y, por tanto, la
las pérdidas de negocio producidas por la pérdida se minimizaran en tiempo y errores.

[31]

2.2.16 KPI’s (Indicador clave de rendimiento)

Los KPI’s nos ayudan a medir el funcionamiento del proceso. Es decir, miden en qué
grado el proceso es eficaz, eficiente y rapido. Y, por tanto, sirven para tomar decisiones

al respecto cuando hay desviaciones respecto a un valor objetivo o0 se necesita mejorar

el nivel de desempefio del proceso. [32]

2.2.17 Indicadores de eficiencia

Teniendo en cuenta que la eficiencia se refiere a la capacidad de realizar un trabajo o
tarea en un tiempo determinado, los indicadores de eficiencia se relacionan con ratios
que indican el tiempo invertido en realizarla tareas de trabajo. Ejemplo: tiempo de

fabricacion de un producto, duracion de un producto, relacion partes/hora, rotacion de

materiales, etc. [33]

2.2.17.1 Eficiencia de ejecucion de una orden de produccién (EOP)

_ TPOP

P= TROP

Ecuacion 5 Formula del calculo del EOP [34]

Do6nde:
TPOP: Tiempo de ejecucion planeado de una orden produccion.
TROP: Tiempo de ejecucion real de una orden de produccion.

2.2.17.2 Eficiencia de ejecucion en una jornada laboral (EEJ)

TJOP

EE] = TRop

Ecuacion 6 Formula de calculo del EEJ [34]
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Donde:

TJOP: Tiempo de una jornada laboral para ejecutar una orden produccion.

TROP: Tiempo de ejecucion real de una orden de produccion.

2.2.18 Tamafio de la muestra

El célculo del tamafo de la muestra o numero es un proceso esencial en la fase
temporal, porque de ¢l depende en parte el nivel de confianza del estudio temporal. Este

proceso tiene como objetivo determinar el valor del representante para cada elemento.

[35]

2.2.18.1 Método estadistico (OIT)

El método estadistico requiere que se efectuen cierto numero de observaciones

preliminares (n°), para luego poder aplicar la siguiente formula. [36]

NIVEL DE CONFIANZA DEL 95,45% Y UN MARGEN DE ERROR DE + 5%

40\/n’2x2—2(x)2)
yx

Ecuacion 7 Tamafio de la muestra [36]

)2

B={

Siendo:

n = Tamafio de la muestra que deseamos calcular (nimero de observaciones)

n’ = Numero de observaciones del estudio preliminar

2’ = Suma de los valores

x = Valor de las observaciones.

2.2.19 Valoracién del ritmo de trabajo

La evaluacion del ritmo de trabajo es la apreciacion o la apreciacion por correlacion con
la concepcidon que tenemos de lo que es el ritmo estandar, esto significa comparar el

ritmo real del trabajador con cierta idea que tenga el especialista de lo que deberia ser el

ritmo estandar; esta idea debe formarse en la mente apreciando el trabajo de los
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trabajadores calificados con naturalidad cuando utilizan el método en el que se basa el

estudio del tiempo. [35]

Tabla 2.1 Escala de valoracion del ritmo del trabajo [35]

Escala Descripcién

0 Actividad Nula

Muy lento, movimientos torpes, inseguro, parece dormido, sin interés de
50 trabajo.

75 Constante, resuelto, sin prisa, como de obrero no pagado a destajo, pero bien
dirigido. Parece lento, pero no pierde tiempo.
Activo, capaz, como obrero calificado medio pagado a destajo; logra con

100 D ; : e
tranquilidad el nivel de calidad y precision fijado.

125 Muy répido; el operador actlia con gran seguridad, destreza y coordinacion de
movimientos, muy por encima de las del obrero calificado medio.

150 Excepcionalmente rapido, concentracién y esfuerzo intenso, sin probabilidad

de durar por largos periodos.

2.2.20 Suplementos por descanso

La determinacion de los complementos es sumamente sensible en el tiempo de estudio,
pues en esta etapa se requiere del mas alto grado del especialista y evidente en su
sentido de la justicia. En la fase de evaluacion del ritmo de trabajo, se debe obtener el
tiempo de trabajo de base o normal si en este tiempo se calcula la cantidad de
produccion estdndar durante un periodo dado, en una fase inmediata seria dificil poder

cumplir con este estandar. [37]
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Figura 2.7 Sistema de suplementos por descanso [37]

SUPLEMENTOS CONSTANTES HOMBRE MUIJER SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MUIJER

Necesidades personales 5 7 &) Condiciones atmosféricas
Basico por fatiga 4 4 indice de enfriamiento, termametro
de KATA [milicalorias/cm2/segundo)
a) Trabajo de pie 16 ]
Trabajo se realiza sentado(a) 0 ] 14 ]
Trabajo se realiza de pie 2 4 12 o
b) Postura normal 10 3
Ligeramete incémoda o 1 8 10
Incdmaoda (inclinacidn del cuerpa) 2 3 [ 21
Muy incémoda (Cuerpo estirado) 7 7 5 31
4 45
c) Uso de la fuerza o energia muscular 3 B4
(levantar, tirar o empujar) 2 100
f) Tensidén visual
Peso levantado por kilogramo Trabajos de cierta precisién o o
25 o 1 Trabajos de precisidn o fatigosos 2 2
5 1 2 Trabajos de gran precision 5 5
7.5 2 3 £) Ruido
10 3 4 Sonido continuo o o
125 4 6 Sonidos intermitentes y fuertes 2 2
15 5 3 Sonidos intermitentes y muy fuertes 5 5
17,5 7 10 sonidos estridentes 7 7
20 9 13 h) Tensién mental
225 11 16 Proceso algo complejo 1 1
25 13 20 (max) Proceso complejo o de atencidn . .
30 17 dividida
335 22 Proceso muy complejo 8 8
d) lluminacion i) Monotonia mental
Ligeramente por debajo de la potencia o o Tl D o ]
calculada ; .
Trabajo bastante mondtono 1 1
Bastante por debajo 2 2 Trabajo muy mondtono 4 4
Absolutamente insuficiente 5 5 j) Monotonia fisica
Trabajo algo aburrido ] ]
Trabajo aburrido 2 2
Trabajo muy aburrido 5 5

3. DESARROLLO DE LA PROPUESTA:

3.2 METODOLOGIA

Para la investigacion del presente proyecto se llevard a cabo los siguientes enfoques

metodoldgicos:
Investigacion Descriptiva

Se plantea una investigacion descriptiva ya que, mediante la recopilacion y andlisis de
informacién cuantificable, nos permitira realizar una descripcion detallada de todo el
proceso productivo que se lleva a cabo dentro del camal y asi de esta manera

contemplar la optimizacion de recursos para mejorar la productividad.
Investigacion de campo

Se establece una investigacion de campo debido a que se va realizar una observacion

directa a los procesos de faenamiento que tiene el Camal Municipal de Bafios de Agua
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Santa, de tal manera recopilar la mayor informacion posible acerca de cada una de las

actividades u operaciones que se ejecutan en cada linea de faenamiento.

Se obtendra la informacion que falte con la ayuda de otras técnicas de investigacion,
como son: las entrevistas directas, las grabaciones, las fotografias, etc.; de acuerdo al

tipo de trabajo que se esté ejecutando.

Método Inductivo

Se utiliza el método inductivo debido a que vamos a partir de observaciones que se
daran en cada linea de faenamiento las cuales se las va registrar y analizar para de esta
manera poder llegar a una conclusion en general del problema y nos ayudara a

contrarrestarlo.

3.2.1 Materiales

e Cronometro

e Laptop

e Microsoft Office
e AutoCAD

e Tablero para formulario

e Formulario

e |Impresora
e Hojas
e Esferos

e Calculadora
3.2.2 Técnicas e instrumentos
e Observacion
e Investigacion bibliogréfica

e Estudio experimental

Para llevar a cabo la identificacion de cada proceso, el numero de trabajadores y cada
una de las actividades realizadas por los mismos, se usard el método de diagrama de

flujo, cursograma analitico y diagrama recorrido actual del camal municipal.
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Diagrama de Flujo

Se llevara a cabo un diagrama de flujo del proceso de las dos lineas de faenamiento en
donde se pueda representar los diferentes procesos, actividades que se ejecutan y las
posibles actividades donde se podria presentar falla, ocasionar tiempos perdidos y
demoras en el proceso. Para realizar esto se lo adaptara a la simbologia presentada en la

llustracion 1.

lHustracion 1. Simbologia de Diagrama de Flujo [14]

SIMBOLO SIGNIFICADO

Operacion: Se usa para describir cualquier
actividad. En el interior del rectangulo se
escribe una breve descripcién de la actividad.

Limites del Proceso: Indica el inicio y el final
de un proceso. En el interior del eclipse
aparece la palabra inicio o fin.

Punto de Decisién: Denota que en ese punto
se toma una decisién. Los outputs salidas del
diamante, son siempre dos y del tipo SI / No.

Movimiento: Muestra el movimiento de un
output entre distintos puntos de la
organizacion.

Conector: Sefiala que el output de ese
proceso puede ser el input de otro ( la letra
indica el proceso de entrada)

Direccion del flujo: Denota la direcciony el
orden de los pasos del proceso
Documento: Documento/registro.

Listados: Listados / notas de trabajo
acumulado, informacién referente a la
actividad.

Base de datos: Punto de archivo donde se
retiene temporalmente la informacion, en
espera que se cumplan otras condiciones para
continuar el proceso. Puede llevar asociada
una tarea de administracion de
almacenamiento.

phljele]

Cursograma Analitico

Ya determinados los procesos y los problemas significativos los cuales que pueden ser
sometidos a estudio se procede a llevar a cabo el cursograma analitico que nos servira
para establecer de una manera mas detallada las actividades que llevan a cabo en las dos
lineas de faenamiento lo cual nos sera util para posteriormente realizar el estudio de

tiempos. Asi como se presenta un ejemplo en la llustracién 3.
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Hustracién 3. Cursograma analitico [16]

+ |NGENIERIA

"o INDUSTRIAL Métoao [SEmE! Resumen

Fropuesto Actividad Actual | PFropuests | Economia

4

= e .
esmontar, limpiary Empieza Operacion

Actividad: desengrasar antes de la

inspeccidn Termins Transporte 21

Objeto Motores de autobis usados Operario Equipo Espera

Lugar Taller de desengrase Inspeccidn

Operaric(s) Almacenamisnto

4ivie

no(e e (w

Elsborado po Fechs Distancis [m}) 237

Aprobado por Fecha Tiempo [min - hembre)

I Distancia Tiempo Simbolo
Descripcion Cantidad v.A Observaciones

m | e @ [

Ve

En almacén de motores usados 1

Motor recogido " Con gris eléctrica

Transportado hasta grita siguiente 34 Con gris electrica

Descargado en tierra

Recogido Con gruas eléctrica

Transportado hasta taller de desmontaje 30 Con gria eléctrica

Descargade en tierra

Deszmontado

Piezas principales limpiadas y extendidas

Al

Inspeccionado estado de |a=s piezas; consignar e
lo observado =

Fiezas llevadas a jaula de desengrase E]

Cargadas pars llevar a desengrasar

Transportadas hasta desengrasadora 1,5 [ Con gria de mano

Descargadss en desengrasadora

Desengrasadas

A

Sacadas de desengrasadora ™ Con gria de mano

Transportadas desde desengrasadora & Con gria de mano

Descargadas en tierra

Dejadas enfriar -

Transportadss hasts bancos de limpisza 12 Amanoc

Limpiadas a fondo -

Colocadss ya limpias en una caja 5 \\ Amanc

Esperar transporte »

Cargadsas encarrille las piezas; salve blaque v -
culatas de cilindres e

Transportadas hasta departamento de
inspeccion de motares 76

Encarrille

Descargadas y extendidss en mesa de
inspeccion de motores

Bloque y culatas de cilindros cargados en el
carrillo

Transportadas hasta departamento de
inspeccién de motores 76

Encarrillo

Descargados en tierra

Depositados provisicnalmente en espera de -
inspeccidn

Diagrama de Recorrido

Este diagrama se lo llevara a cabo con un Layout del camal municipal el cual se lo
realizara en el programa de disefio de AutoCAD donde se podra observar las diferentes
areas y el recorrido completo que se lleva a cabo hasta obtener el animal faenado por

completo. Un ejemplo se puede observar en la llustracion 2
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Hustracion 2. Diagrama de Recorrido [15]

I"r*"“*““‘: 3 3

| | oNED

| | LB S

| | TeooT
\V : ;

________ w

I P JL MmE— ,]

1] :

MAGUINA PARA FORRAR ALAMBRE

AREXDY |

|
I
| PRENSA 1 PRINSA 2
I
I

Estudio de Tiempos

El estudio de tiempos se lo llevara a cabo con el método de cronometro con regresion a
cero, se utilizard este método debido a que no existe un operario definido en cada
estacion de la linea de faenamiento por lo cual se tomara el tiempo en cada actividad

perteneciente al proceso de faenamiento partiendo desde cero y al final apuntado el
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tiempo cronometrado (TC) el cual es igual al tiempo observado (TO). El registro de

tiempos se efectuara con el formato propuesto en el Anexo A.
Calculo de Suplementos

Los suplementos con los cuales se trabajara seran solo aquellos que son por descanso,
los mismos se calcularan por cada linea de faenamiento, a través de la Tabla 4.1,
asignando una calificacion segln la tabla de valoracion de suplementos establecida por
la OIT con el propdsito de obtener un suplemento para cada actividad ejecutada de
acuerdo a los diferentes procesos que fueron determinados en los diagramas realizados

para asi poder obtener el suplemento total en porcentaje del tiempo bésico.

Tabla 3.1 Formato para el calculo de suplementos

SUPLEMENTOS POR DESCANSO (% TB)
Suplementos

[ -
-c.‘: Constantes | Suplementos Variables
. [<5) c
EE_ | s ELEB] |2
— _ S 8
PROCESO/ITEMS |8 |5 8| = |2 E9%|8|o| S
5| © Bde R | 5|8
F1 g8 & 8385w || 5|2
ol = o = So|3|xg| <€
< [<5) k= o g o (@]
) - O o o o © O c
wn o o ) n (%2 o 2
a n 210
Actividad A
Actividad B
Actividad C
Actividad D

Tamafo de la muestra

Se procede a calcular el tamafio de la muestra para poder identificar el nimero exacto
de observaciones que vamos a estudiar para asi obtener resultados mas precisos y con
margen de error aceptable. Para esto se necesita tener un numero de observaciones

previas con las que se pueda aplicar la férmula propuesta en la ecuacion (7).

NIVEL DE CONFIANZA DEL 95,45% Y UN MARGEN DE ERROR DE + 5%

40Jn'zx2—z(x)2)
Y x

)2

n=(

31



UNIVERSIDAD TECNICA DE COTOPAXI — CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Siendo:

n = Tamafio de la muestra que deseamos calcular (nimero de observaciones)
n’ = Numero de observaciones del estudio preliminar

2" = Suma de los valores

x = Valor de las observaciones.

40 = Constante para una confiabilidad de un 95%

Valoracion de Ritmo

Para establecer la valoracién del ritmo de trabajo ya que esta nos serviré para calcular el
tiempo basico. Se dara una valoracion establecida en la escala de valoracion del ritmo
de trabajo propuesto por la OIT en la Tabla 3.1.

Tiempo Basico

Para el célculo del tiempo basico o normal se necesitard conocer principalmente el
tiempo promedio observado (TP). Ademas, la valoracion de ritmo debe estar asignada
para efectuar la ecuacion 1.

TB=TPx*V/VT
Ecuacion 1. Tiempo Basico
Donde:
TB = tiempo basico
TP = tiempo promedio observado
V = valoracion del ritmo observado

Para realizar el estudio de tiempos el suplemento en minutos se obtiene mediante la
ecuacion 3.

S(s) = ST * TB

Ecuacion 3. Tiempo por Suplemento
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Donde:

S(s) = Suplemento expresado en segundos
ST= Suplemento total expresado en porcentaje.
TB = Tiempo basico.

Tiempo Estandar

Para el célculo del tiempo estandar (TS), se lo realiza primero por actividad en cada
linea de faenamiento mediante la ecuacion (2).

Tiempo estandar = TB + TB * (Suplementos por descuento)
Ecuacion 2. Tiempo estandar

Se obtiene un TS total mediante una suma de los tiempos estandares de las distintas
actividades que intervienen de manera directa en el proceso de faenamiento.

Célculo de capacidad

La capacidad de produccion (CP), que nos muestra la cantidad que se puede producir en
un tiempo establecido, se calcula obteniendo el TS calculado anteriormente, y con la
ayuda de la ecuacion (4).

Ecuacion 4. Capacidad de Produccion
Donde:
CP = Capacidad de produccion
TS = Tiempo estandar
Plan de Mejoramiento

Es elemental realizar un plan de mejoramiento fundamentado en el estudio actual de
tiempos que se llevd a cabo previamente, asi estableciendo alternativas de mejoras que
nos permitan reducir el tiempo de produccion. Con la capacidad de produccion
determinada, se puede llegar a tomar decisiones y lograr proponer nuevos métodos que

nos ayuden a la optimizacion del proceso, mejora de la capacidad y de la produccion.
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Para finalizar, se realizard una tabla comparativa de la situacion actual vs la situacion
propuesta, tomando en cuenta las lineas de faenamiento analizadas, el nimero de
trabajadores, nimero de actividades, distancias, tiempo estdndar y la capacidad de
produccion que nos permita determinar las diferencias ante las propuestas de mejora.

3.3 ANALISIS Y DISCUSION DE LOS RESULTADOS.

El camal municipal de Bafios de Agua Santa que se dedica al faenamiento porcino y
bovino, presenta posibles problemas que se pretenden dar solucion a través de
alternativas para la optimizacion de sus lineas de faenamiento. Para lo cual el primer
paso es identificar todos los procesos que estan inmersos en las lineas de faenamiento

bovino y porcino, teniendo asi las siguientes:
Faenamiento Porcino

e Insensibilizacion

e Sangria
e |zado
e Escaldado

e Depilado Mecénico

e Flameo

e Limpiado

e Evisceracion

e Inspeccion post-mortem
e Lavado de visceras

e Lavado del animal

e Pesaje

e Almacenamiento en cadmaras frias
Faenamiento Bovino

e Insensibilizacion

e Sangrado

o Corte de cabeza, extremidades anteriores y posteriores
e Desollado

e Corte de esternon
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e Evisceracién

e Corte de canal

e Inspeccion post-mortem
e Lavado

e Pesado de la canal

e Almacenamiento en camaras frias

3.3.1 Diagrama de Flujo actual faenamiento porcino

Para poder comprender el proceso general del faenamiento porcino se ha realizado un
diagrama de flujo con la informacion obtenida el cual se muestra a continuacién en la
Figura 3.1

Figura 3.1 Diagrama de flujo actual del faenamiento porcino
( Arribo de los )
animales

Insensibilizacion
v

Sangria

v

Izado

v

Escaldado

v

Depilado mecanico

Inspeccion
ante-mortem

Animales
no aptos

Sacrificio

Limpieza

.

Eviceracion

Inpeccion

post-mortem

Lavado de
visceras

1

Lavado del animal

T

Pesaje

Almacenamiento en
camaras frias
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Aturdimiento e insensibilizacién: para tal efecto se aplica un aturdidor eléctrico,
tendra un voltaje suficientemente alto y constante colocando los polos tras las orejas, la
aplicacion de la corriente debe mantenerse, segun la edad, tamafio y peso de animales,
cuando se producen movimientos espasmaédicos de las patas traseras debe retirarse el
aturdidor pues el porcino se encuentra ya totalmente inconsciente y una prolongacion

del electro shock puede producir hemorragias musculares e incluso fracturas.

Sangrado: se efectGa mediante una incision que se practica a nivel de la union del
cuello con el pecho, seccionando los vasos sanguineos, se realizara en un periodo
minimo de 2 minutos y se debe controlar que el tiempo entre insensibilizacion y
deguello no supere los 15 segundos; Luego del sangrado se realiza un lavado con agua
fria, con el fin de disminuir los contaminantes fisicos (restos de materia fecal, sangre,

etc.).

Izado: se coloca un grillete en cualquiera de sus patas traseras y se eleva el conjunto
grillete animal. El porcino se lo conduce a la siguiente fase en la cual se procede a
realizar el escaldado del animal.

Escaldado: El animal se sumerge en agua caliente y se retira el grillete. La temperatura
del agua debe estar entre los 60-63 °C y el tiempo de escaldado varia dependiendo de
las caracteristicas de los animales. El objeto del escaldado es, con el fin de ablandar los

foliculos pilosos para facilitar su posterior depilado del animal.

Depilado mecanico: se realiza con una maquina depiladora la cual debe estar en
marcha al recibir al animal. Al término del depilado, el porcino se sitda sobre un meson
de reposo donde se puede completar el depilado en forma manual. En seguida. Se
practica un corte en cada pata trasera, bajo los tendones flexores del menudillo, con el

fin de colocar el gancho suspensor.

Flameo: se procede al quemado por medio de un “flash de gas” (soplete con llama),

para retirar los restos de pelos.

Limpieza: Se procede a limpiar el animal que fue flameado el mismo se lo limpia con

un cepillo y agua que permite retirar los restos de pelos del animal.

Eviscerado: La forma adecuada de realizarlo es introducir el cuchillo de abajo hacia
arriba mediante una incision en la pared abdominal. Se extraen las visceras blancas y

las rojas las cuales se inspeccionan y se envian a las respectivas areas.
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Inspeccion post-mortem: se realiza la inspeccion post-mortem y recibido el visto

bueno, se aplican los sellos de aprobacion

Lavado del animal: Con chorros de agua fria, se debe lavar la superficie externa y el

interior del animal.

Pesaje: Se procede a realizar a pesar el animal totalmente faenado para después ser

almacenado en las camaras frias.

Almacenaje: Se procede almacenar ya el animal faenado para luego ser transportado.

3.3.2 Diagrama de Flujo actual faenamiento bovino
Para poder comprender el proceso general del faenamiento bovino se ha realizado un
diagrama de flujo con la informacion obtenida el cual se muestra a continuacion en la

Figura 5.2

Figura 3.2 Diagrama de flujo actual faenamiento bovino
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Pesado de la canal

Almacenamiento en
camaras frias

37




UNIVERSIDAD TECNICA DE COTOPAXI — CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Insensibilizacidn: Se efectla el sacrificio mediante la insensibilizacion por el método
de pistola perno cautivo, pistola neumatica que dispara un perno y perfora la piel y
hueso frontal tratando de lesionar la masa cerebral. Con este método el animal no sufre
y permite una excelente sangria.

Sangrado: Se aplica un corte en las arterias del cuello del animal (estando boca abajo)
para que el animal se desangre, la sangre es recogida en una canaleta especial, para su
posterior procesamiento convirtiéndola en harina de sangre.

Corte de cabeza, extremidades anteriores y posteriores: Se procede a cortar las
patas y la cabeza del animal.

Desollado: Procedimiento que se realiza entre el cuero y la carnosidad, para facilitar el
desollado del animal, proceso realizado mecanicamente.

Corte de esternon: Se procede a cortar el esternon del animal con una sierra mecanica.

Evisceracion: Aqui se procede a extraer los 6rganos internos de cada del animal,
Ilamados viscera.

Corte de canal: Incision longitudinal del esternén y la columna vertebral, que se
realiza sobre el animal faenado, mediante una sierra eléctrica.

Inspeccion post-mortem: se realiza la inspeccion post-mortem y recibido el visto
bueno, se aplican los sellos de aprobacion

Lavado: Es la aplicacion de agua a presion y/o acido organico sobre las superficies
corporales, para desinfectar al animal de posibles contaminaciones propias del
manipuleo y el eviscerado.

Pesado de la canal: Se procede a realizar a pesar las dos canales del animal totalmente
faenado para después ser almacenado en las camaras frias.

3.3.3 Diagrama de recorrido actual faenamiento porcino

El faenamiento de porcinos conlleva una secuencia l6gica que se presenta en un
diagrama de recorrido, teniendo la descripcion del mismo en la Tabla 5.1 conjuntamente

con la llustracién 5.3 que se presentan a continuacion.

38



UNIVERSIDAD TECNICA DE COTOPAXI — CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Tabla 3.1 Descripcion del diagrama de recorrido actual del faenamiento porcino

DESCRIPCION DEL RECORRIDO PORCINO

Avance del animal del cajon de aturdimiento hacia la elevacién de sangre.

Transporte de animal del area de elevacidn de sangra hacia el escaldamiento mediante polea.

Avance del animal del area de escaldamiento hacia el area de depilado.

El animal avanza hacia el drea de pelado manual.

Luego el animal es trasladado hacia el area de chamuscado mediante la polea.

Una vez listo, el animal es trasladado hacia el area de cepillado y lavado mediante la polea.

Posteriormente el animal avanza al drea de eviscerado y lavado de canales mediante la polea.

Finalmente, las visceras del animal son transportadas al area de lavado de viseras, al mismo
tiempo el animal es trasportado al area de camara de refrigeracién mediante la polea para su
almacenamiento.
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3.3.4 Diagrama de recorrido actual faenamiento bovino

El faenamiento de bovinos conlleva una secuencia légica que se presenta en un

diagrama de recorrido, teniendo la descripcidn del mismo en la Tabla 5.2 conjuntamente

con la llustracién 5.4 que se presentan a continuacion.

Tabla 3.2 Descripcion del diagrama de recorrido actual del faenamiento bovino

DESCRIPCION DEL RECORRIDO BOVINO

Avance del animal del cajon de aturdimiento hacia la elevacion de sangre.

Transporte de animal del drea de elevacién de sangra hacia el drea de corte de cabeza mediante
la polea.

Avance del animal del area de corte de cabeza hacia el area de preparacién para el descuerado
y corte de patas.

El animal avanza hacia el area de descuerado.

Luego el animal es trasladado hacia el area de corte de pecho mediante la polea.

Una vez listo, el animal es trasladado hacia el drea de preparacion del eviscerado mediante la
polea.

Posteriormente las visceras del animal son transportadas al drea de lavado de viseras, al mismo

-9 |tiempo el animal avanza al drea de corte de canales mediante la polea.
9 -
10 |EL animal es transportado hacia el drea de lavado de canales.
10 - | Finalmente, el animal es transportado hacia el drea de la cdmara de refrigeracién para su
11 |almacenamiento.
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3.3.5 Cursograma analitico actual faenamiento bovino

Ante el problema presentado de la pérdida de tiempos, se elaboré el cursograma

analitico de las actividades que estan involucradas directamente y que pueden ayudar a

optimizar el proceso.

Tabla 3.3 Cursograma actual faenamiento bovino

DIAGRAMA ANALITICO

N Actual X Resumen
Meétodo — -
Propuesto Actividad Actual |Propuesta| Economiza
Actividad PROCESO DE Empi Ingreso del animal Operacion [@) 33 0%
FAENAMIENTO BOVINO |Termina Almacenamiento Transporte = 9 0%
Objeto Animal bovino (Vaca) Espera ) 1 0%
Lugar Camal Municipal de Bafios de Agua Santa Inspeccion =] 1 0%
Operario(s) 4 Almac jento| V 1 0%
Elaborado por Marifio Bryan, Tivan Dennis Fecha 15/6/2022 Distancia (m) 243 0%
Tiempo (min - hombre) 21,29 0%
- . " : . Simbolo
Descripcion Cantidad | Distancia(m) Tiempo (seg) . =Y D = v
Ingreso del animal 1 213,00 [
Aturdimiento 3,25 ’
Caida del animal 1,2 +
Desplazar el animal a la nave 10 +
Ingreso a la nave de faenamento 10 +
Colocar el grillete 3,33 +
Colocar el gancho en la cadena de riel 10 +
Elevar el animal al riel de desangre 15,20 +
Izado 10,22 ’
Recorrido a la zona de desangre 5,08 +
Corte de la garganta y principales vasos sanguineos 10,57 +
Desangrado 30,28 +
Separacion de la cabeza 40,27 +
Separacion de extremidades anteriores 50,15 +
Rayado y descuerado 30,15 ‘\
Avance del animal 3,5 7,08 [>e
Corte del ano 30,12 '<
Avance a la zona de desollado 48 12,02 >
Corte del rabo 512 Y/
Desollado por rodillo 40,23 +
Desplazamiento de la piel al costado de la plataforma 8,10 L\
Avance a la zona de corte de esternon 4,2 10,08 [>e
Activacidn de lasierra 10 r/
Corte de esternon 40,56 ‘\
Avance a la zona de eviscerado 2,2 8,12 [>e
Corte del vientre 20,13 o
Descenso de las visceras 15,23
Traslado de las visceras a la zona de lavado de visceras 15
Avance a la zona de dividido 2 8,13 [
Ubicacion del operario en la plataforma de dividido 17,08 f/
Activacion de lasierra 10 +
Divisién de la canal 81 [}
Avance alazona de limpieza 20,08 e~
Espera para llegar a la zona de cuarteado 120 [>e
Avance a la zona de cuarteado 2,3 10,13 e
Cuarteado 82 (
Avance a la zona de lavado 2,3 10,03 [>e
Activacion de la manguera 10,07 f/
Lavado de animal 10,11 [
Avance a las cdmaras 3 7,23 [
Ingreso y acomodo de las canales en |as cdmaras 35 =l
Inspeccion de las canales 81 &~
Verificacion de almacenamiento 87
TOTAL 24,3 1253,55 33 9 1 1 1
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3.3.6 Cursograma analitico actual faenamiento porcino

Ante el problema presentado de la pérdida de tiempos, se elabord el cursograma

analitico de las actividades gque estan involucradas directamente y que pueden ayudar a

optimizar el proceso.

Tabla 3.4 Cursograma actual faenamiento porcino

Método Actual X _ Resumen .
Propuesto Actividad Actual |Propuesta] Economiza
Actividad PROCESO DE FAENAMIENTO |Empieza Ingreso del animal Operacion . 25 0%
PORCINO Termina Almacenamiento Transporte = 5 0%
Objeto Animal Porcino (Cerdo) Espera D 3 0%
Lugar Camal Municipal de Bafios de Agua Santa Inspeccion ] 1 0%
Operario(s) 4 Almacenamiento | Y 1 0%
Elaborado por Marifio Bryan, Tivan Dennis Fecha 15/6/2022 Dls?anua (m). v %
Tiempo (min - hombre) | 25,03 0%
. . A ) Simbolo
Descripcion Cantidad | Distancia (m) Tiempo (seg) . =) D = V
Ingreso del animal 1 210,95 ?
Coger el aturdidor 1,80 +
Colocarse en posicion para el aturdimiento 3,03 +
Ubicar el aturdidor en |a cabeza del animal 532 +
Descarga eléctrica al animal 2,58 §
Cogerel cuchillo 52 +
Desangre 47,05 ‘\
Avance alazona de escaldado 41 151 >
Escaldado 80,22 f/
Caida del cerdo ala depiladora 52 +
Depilado mecdnico 60,33 +
Retiro del animal de la depiladora 1,06 +
lzado 15,23
Espera para llegar a la zona de chamuscado 120,35 >
Avance a la zona de chamuscado 4,2 15,98
Chamuscado 297,04
Espera para llegar ala zona de limpieza 60,25 P
Avance a la zona de limpieza 2,4 153
Raspado de las cerdas del cuerpo 118,32 f/
Retiro del aparato genito-urinario 458 l\
Avance ala zona de evisceracion 39 10,87 [>e
Acomodo del animal 5,61 -
Corte del esterndn 15,2
Corte del vientre 45,66
Extraccion de las visceras 20,50
Marcado de las visceras 15,24
Colocar las visceras en |a canasta 10,36
Avance alazona de lavado 2,4 10,78 >
Accionar lamanguera 5,01 f/
Lavado 3,44 —
Espera para el ingreso a las cdmaras 60,06 e
Ingreso ala cdmara de refrigeracion 20,80 1/
Acomodo en las camaras 30,65 —
Inspeccion 60,35 N
Verificacion del almacenamiento 60,98 >
TOTAL 17 1501,62 25 5 3 1 1
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Anadlisis Actual

En el camal municipal de Bafios de Agua Santa se puede observar ciertas actividades
que pueden generar tiempos perdidos, mismos que tras un estudio de tiempos se pueden

optimizar.

3.3.7 Estudios de Tiempo Actual

El estudio actual se lo realizo de los mismos procesos de los que se elaboraron los
cursogramas analiticos mediante el método de cronémetro con regresion a cero. Por lo
cual de manera esencialmente lo primero es calcular los suplementos, que en este
proyecto se realizd por actividad en las distintas areas. Seguidamente es necesario
calcular el nUmero de muestras para que el estudio tenga un 95 % de confiabilidad. Y
para dar finalizacion, se presenta el estudio de tiempos que nos permitira determinar el

tiempo estandar.
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3.3.7.1 Faenamiento bovino

Tabla 3.5 Descripcidon actual de las actividades realizadas en el faenamiento bovino

FAENAMIENTO BOVINO
ACTIVIDAD DESCRIPCION

1 Ingreso del animal

2 Aturdimiento

3 Caida del animal

4 Desplazar el animal a la nave

5 Ingreso a la nave de faenamento

6 Colocar el grillete

7 Colocar el gancho en la cadena de riel

8 Elevar el animal al riel de desangre

9 Izado

10 Recorrido a la zona de desangre

11 Corte de la gargantay principales vasos sanguineos
12 Desangrado

13 Separacion de la cabeza

14 Separacion de extremidades anteriores

15 Rayado y descuerado

16 Avance del animal

17 Corte del ano

18 Avance ala zona de desollado

19 Corte del rabo

20 Desollado por rodillo

21 Desplazamiento de la piel al costado de la plataforma
22 Avance ala zona de corte de esternén

23 Activacion de lasierra

24 Corte de esternon

25 Avance ala zona de eviscerado

26 Corte del vientre

27 Descenso de las visceras

28 Traslado de las visceras a la zona de lavado de visceras
29 Avance ala zona de dividido

30 Ubicacién del operario en la plataforma de dividido
31 Activacion de lasierra

32 Division de la canal

33 Avance alazonade limpieza

34 Espera para llegar a la zona de cuarteado

35 Avance ala zona de cuarteado

36 Cuarteado

37 Avance ala zona de lavado

38 Activacion de la manguera

39 Lavado de animal

40 Avance a las cdmaras

41 Ingreso y acomodo de las canales en las cdmaras
42 Inspeccion de las canales

43 Verificacidon de almacenamiento
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Tabla 3.6 Suplementos actuales de la linea de faenamiento bovino basados en la OIT

SUPLEMENTOS POR DESCANSO

Sex0 SUPLEMENTOS CONSTANTES SUPLEMENTOS VARIABLES SUPLEMENT
ACTIVIDAD ) Necesidades | Basico por |Trabajo de| Postura Tension ) Monotoni | Monotoni| O TOTAL
Trabajador . ; Uso de fuerza| Ruido .
personales fatiga pie | anormal visual amental | afisica | (%TB)
1 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
2 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
3 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
4 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
5 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
6 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
7 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
8 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
9 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
10 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
11 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
12 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
13 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
14 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
15 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
16 H 5 4 2 2 2 0 0 0 0 35%
17 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
18 H 5 4 2 2 2 0 0 0 0 35%
19 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
20 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
Al H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
2 H 5 4 2 2 2 0 0 0 0 35%
3 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
24 H 5 4 2 2 0 0 2 0 0 15%
25 H 5 4 2 2 2 0 0 0 0 35%
26 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
7 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
2 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
29 H 5 4 2 2 2 0 0 0 0 35%
30 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
31 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
3 H 5 4 2 2 0 0 0 2 0 15%
3 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
34 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
35 H 5 4 2 2 2 0 0 0 0 35%
36 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
37 H 5 4 2 2 2 0 0 0 0 35%
38 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
39 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
40 H 5 4 2 2 2 0 0 0 0 35%
41 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
42 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
43 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%

47




UNIVERSIDAD TECNICA DE COTOPAXI — CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Para el nimero de muestras se presentan 5 observaciones preliminares para mediante la

ecuacion (5) determinar n.

Tabla 3.7 Observaciones preliminares presentadas en segundos

Obs. X Xn2
1 1253,55 1571387,6
2 1272,72 1619816,2
3 1385,80 1920441,64
4 1341,04 1798388,28
5 1398,90 1956921,21
TOTAL 6652,01 | 8866954,93

40,/5(8866954,93) — (6652,01)2 ,
( 6652,01 )

n = 3,09 =~ 3 observaciones

Con las 3 observaciones obtenidas se procede a realizar el estudio de tiempos,
obteniendo un tiempo estandar de 1523,39 segundos, es decir 25,38 minutos. Tal como

se presenta en la Tabla 3.8
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Tabla 3.8 Estudio actual de la linea de faenamiento bovino

ESTUDIO DE TIEMPOS

Area: Estudio N*: 1

Proceso: Faenamiento Bovino Hoja N° 1del

Método: Actual: - | | Propuesto: | | Fecha: 20/6/2022

Producto: Animal Fenado Ohservado por: Marifio Bryan - Tivan Dennis

El estudio inici Ingreso del animal al proceso de faenamiento Unidad de tiempo: Segundos (s)

(IcLOS RESUMEN
ACTIVIDAD
1 2 3 4 5 6 7 8 9 TP v 8 S(s) TS
1 213,00 | 20932 | 22056 | 21815 222,08 216,62 100 216,622 | 28,16086 | 244,78286
2 3,5 3,08 312 3,05 4,08 332 100 3316 | 043108 | 3,74708
3 12 1,02 132 1,5 2,05 137 100 1,368 | 017784 | 154584
4 10 1145 13,56 12,15 15,08 12,45 100 12,448 | 1,61824 | 14,06624
5 10 10,45 12,45 10,35 15,08 11,67 100 11,666 | 1,51658 | 13,18258
6 333 4,15 335 535 5,06 4,25 100 4,248 | 055224 | 4,80024
7 10 1045 | 135 | 1,14 15,08 12,25 100 12,46 | 159198 | 13,83798
3 1520 | 1612 | 1803 | 1556 18,03 16,59 100 16,588 | 2,15644 | 1874444
9 10,22 11,08 11,45 10,55 14,01 11,46 100 11,462 | 1,49006 | 12,95206
10 5,08 6,13 5,45 7,08 71 6,17 100 6,168 | 080184 | 6,96934
1 10,57 11,09 1334 12,38 1334 12,14 100 12,144 | 157872 | 13,7272
1 30,28 3145 36,55 3245 37,08 3356 100 33562 | 436306 | 37,92506
13 40,27 4,07 45,45 43,07 48,38 43,85 100 43,848 | 570024 | 49,54824
14 50,15 5234 58,15 51,08 57,53 53,85 100 53,85 7,0005 | 60,8505
15 305 | 32,08 | 3545 | 33,08 36,12 33,38 100 33376 | 433888 | 3771488
16 7,08 8,05 7,08 8,15 83 773 100 7,732 | 27062 | 104382
17 3012 | 31,23 | 355 | 3147 36,02 32,88 100 32,878 | 427414 | 3715214
18 120 | 1308 | 1225 | 133 14,45 13,03 100 13,03 | 45605 | 175905
19 512 5,56 6,12 6,05 5,08 559 100 5586 | 072618 | 6,31218
20 40,23 44,03 48,12 45,55 48,15 45,22 100 45,216 | 587808 | 51,09408
U 8,10 9,02 8,55 912 10,56 9,07 100 9,07 11791 | 10,2491
0 1008 | 1008 | 1133 | 1232 11,08 10,98 100 10978 | 328423 | 14,8203
Jx] 10 10,45 9,25 11,02 10,08 10,16 100 10,6 | 13208 | 11,4808
U 40,56 42,1 4700 | 4508 48,35 44,62 100 44622 | 66933 | 513153
25 812 8,55 10,02 9,35 9,08 9,02 100 9,024 | 31584 | 12,1824
26 23 | 2436 | 2608 | 2455 27,55 B9 100 23,934 | 311142 | 27,04542
7 1523 | 1623 | 1501 | 1655 1523 15,65 100 1565 | 2,0345 | 17,6845
2 15 1625 | 185 | 17,08 15,08 16,39 100 16,394 | 2,13122 | 1852522
29 813 8,59 9,08 9,15 10,08 9,01 100 9,006 31521 | 12,1581
30 17,08 18,56 2,45 21,08 20,05 19,84 100 19844 | 257972 | 22,4372
31 10 105 | 11,25 | 12,08 10,45 10,87 100 10,868 | 1,41284 | 12,28084
3 81 8203 | 8725 | 90,5 88,08 85,78 100 85,782 | 12,8673 | 98,6493
3 208 | 225 | 2515 | 2308 25,08 23,19 100 23,188 | 301444 | 2620244
34 120 115 126 13 125 121,80 100 1218 | 15834 | 137,634
35 1013 | 11,08 | 1145 | 1055 10,13 10,67 100 10,668 | 37338 | 14,4018
36 82 8255 | 8308 | 8508 89,08 85,40 100 85398 | 11,10174 | 96,49974
37 10,03 1 13,08 13,02 1 11,83 100 11826 | 41391 | 159651
38 10,07 11,08 10,55 12,35 10,07 10,82 100 10,824 | 1,40712 | 12,3112
39 10,11 911 8,55 10,10 10,11 9,60 100 9,596 | 1,24748 | 10,84348
40 723 6,23 9,08 508 723 6,97 100 697 | 24395 | 94095
4 35 3256 | 40,00 Y] 40 3792 100 37916 | 492908 | 42,84508
Y] 81 75 8508 | 8055 82 80,80 100 80,796 | 10,50348 | 91,29948
43 87,00 | 8855 | 9,02 | 8602 90,08 88,73 100 88,734 | 11,53542 | 100,26942
TS= 1523,3938
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3.3.7.2 Faenamiento Porcino

Tabla 3.9 Descripcion actual de las actividades realizadas en el faenamiento porcino

FAENAMIENTO PORCINO

ACTIVIDAD DESCRIPCION
1 Ingreso del animal
2 Coger el aturdidor
3 Colocarse en posicién para el aturdimiento
4 Ubicar el aturdidor en la cabeza del animal
5 Descarga eléctrica al animal
6 Coger el cuchillo
7 Desangre
8 Avance alazona de escaldado
9 Escaldado
10 Caida del cerdo ala depiladora
11 Depilado mecanico
12 Retiro del animal de la depiladora
13 Izado
14 Espera para llegar a la zona de chamuscado
15 Avance ala zona de chamuscado
16 Chamuscado
17 Espera para llegar alazona de limpieza
18 Avance alazonade limpieza
19 Raspado de las cerdas del cuerpo
20 Retiro del aparato genito-urinario
21 Avance ala zona de evisceracion
22 Acomodo del animal
23 Corte del esterndn
24 Corte del vientre
25 Extraccion de las visceras
26 Marcado de las visceras
27 Colocar las visceras en la canasta
28 Avance alazonade lavado
29 Accionar la manguera
30 Lavado
31 Espera para el ingreso a las cdmaras
32 Ingreso a la cdmara de refrigeracion
33 Acomodo en las cdmaras
34 Inspeccion
35 Verificacion del almacenamiento
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Tabla 3.10 Suplementos actuales de la linea de faenamiento porcino basados en la OIT

SUPLEMENTOS POR DESCANSO

SUPLEMENTOS CONSTANTES

SUPLEMENTOS VARIABLES

Sexo - SUPLEMEN
ACTMIDAD Trabajador Necesidad L. . Trabajo de| Postura Tension . Monotoni | Monotoni TOTOTAL
es Basico por fatiga k Uso de fuerza K Ruido . (%T8B)
pie anormal visual amental | afisica
1 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
2 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
3 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
4 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
5 H 5 4 2 2 0 2 0 0 0 15%
6 H 5 4 2 2 0 2 0 0 0 15%
7 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
8 H 5 4 2 2 22 0 0 0 0 35%
9 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
10 H 5 4 2 2 22 0 0 0 0 35%
11 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
12 H 5 4 2 2 22 0 0 0 0 35%
13 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
14 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
15 H 5 4 2 2 22 0 0 0 0 35%
16 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
17 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
18 H 5 4 2 2 22 0 0 0 0 35%
19 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
20 H 5 4 2 2 0 2 0 0 0 15%
21 H 5 4 2 2 22 0 0 0 0 35%
22 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
23 H 5 4 2 2 0 2 0 0 0 15%
24 H 5 4 2 2 0 2 0 0 0 15%
25 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
26 H 5 4 2 2 4 2 0 0 0 19%
27 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
28 H 5 4 2 2 22 0 0 0 0 35%
29 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
30 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
31 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
32 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
33 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
34 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
35 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%

Para el nimero de muestras se presentan 5 observaciones preliminares para mediante la

ecuacion (5) determinar n

Tabla 3.11 Observaciones preliminares presentadas en segundos

Obs. X X2
1 1509,88 2279737,61
2 1650,08 2722764,01
3 1521,39 2314627,53
4 1700,52 2891768,27
5 1517,04 2301410,36
TOTAL 7898,91 | 12510307,8
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40\/5(12510307,8) —(7898,91)2
n =/ )2

7898,91
n = 4,071 = 4 observaciones

Con las 4 observaciones obtenidas se procede a realizar el estudio de tiempos,
obteniendo un tiempo estandar de 1805,91 segundos, es decir 30,09 minutos, tal como

se presenta en la Tabla 3.12
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Tabla 3.12 Estudio actual de la linea de faenamiento porcino

ESTUDIO DE TIEMPOS

Area: Estudio N°: 1

Proceso: Faenamiento Porcino Hoja N°: 1de!l

Método: Actual: - | | propuesto: | | Fecha: 20/6/2022

Producto: Animal Fenado Observado por: Marifio Bryan - Tivan Dennis

El estudio inicia: Ingreso del animal al proceso de faenamiento Unidad de tiempo: Segundos (s)

alcLos RESUMEN
ACTIVIDAD
1 2 3 4 5 6 7 8 9 P ) B S(s) 5
1 210,95 206 2093 219,06 209,1 213,80 100 213,802 | 27,79426 | 241,59626
2 1,80 1,5 1,65 15 1,98 1,64 100 1636 | 021268 | 184868
3 303 4,25 368 51 35 391 100 3912 | 05085 | 442056
4 532 71 523 8,98 6,99 6,75 100 6,746 | 087698 | 762298
5 2,58 36 2,62 3,87 32 317 100 3,174 | 04761 | 36501
6 52 6, 509 6,65 488 560 100 5604 | 08406 | 64446
7 4705 | 52,32 55,8 57,1 54,5 53,35 100 | 5335 | 693602 | 60,9002
8 151 1732 15,87 18,02 17,25 16,71 100 16,712 | 58492 | 22,5612
9 80,2 876 86,6 924 82,06 85,78 100 | 85776 | 11,15088 | 96,92688
10 52 58 6,01 499 59 5,58 100 5,58 1953 | 7533
11 6033 | 6524 | 6912 | 6951 | 6508 65,36 100 | 6585 | 856128 | 7441728
1 175 25 18 3,56 19 2,30 100 2,302 08057 | 31077
13 1523 | 1900 | 1825 | 17,5 189 11,73 100 17,73 | 23049 | 20,0349
14 120,35 1272 121,03 | 13023 | 12152 124,07 100 124,066 | 16,12858 | 140,19458
15 1598 | 1802 | 1495 | 1802 | 1524 16,44 100 16,442 | 57547 | 22,1967
16 297,04 | 31525 | 280,14 | 32595 | 28545 300,77 100 | 300,766 | 39,0958 |339,86558
17 60,25 65,21 62,1 67,02 59,88 62,89 100 62,892 | 81759 | 71,0679
18 153 175 1598 | 1801 | 149 16,35 100 16,348 | 57218 | 22,0698
19 11832 | 13009 | 11925 | 132,07 | 121,04 124,15 100 | 124,154 | 16,14002 | 140,29402
20 4538 50,21 46,23 55,65 4521 48,62 100 43,62 7,293 55913
il 10,87 13,02 10,55 12,36 10,5 11,46 100 11,46 4,011 15471
1] 561 71 512 8,55 574 6,45 100 6,446 | 083798 | 728398
3 15,2 1808 | 1508 | 2033 | 1508 16,75 100 16,754 | 25131 | 19,2671
24 45,66 50,08 43 4922 42,66 46,12 100 46,124 | 69186 | 53,0426
25 20,50 285 23 25501 | 245 23,75 100 | 23752 | 308776 | 26,83976
26 15,24 15,2 15,98 16,03 149 1549 100 15486 | 294234 | 1842834
i 10,36 105 1154 | 1019 | 105 10,63 100 10,628 | 1,38164 | 12,00964
8 10,78 10 1015 | 106 | 1023 10,36 100 10,35 | 3,6246 | 13,9806
29 501 7,98 509 8,65 522 6,39 100 639 | 08307 | 72207
30 11,01 15,15 10,93 175 10,52 13,02 100 13,022 | 1,69286 | 1471486
3 60,06 65,5 60,3 67,16 60,78 62,76 100 62,76 8,1588 | 709188
3 20,80 255 193 30,5 20 B0 100 | 23206 | 301678 | 26,2278
Ex] 3065 | 3505 | 302 | 3B | 3001 32,81 100 | 32,808 | 426504 | 37,07304
34 60,35 638 60,22 65,15 60,21 61,95 100 61,946 | 805298 | 69,99898
35 60,98 63,1 60,98 66,2 59,6 63,17 100 | 63,172 | 821236 | 71,38436
TS 1805,9123

3.3.7.3 Capacidad de produccién actual linea de faenamiento bovino

Con el tiempo estandar (TS) obtenido de 25,38 minutos y 4 horas laborables, se aplicara

la ecuacién (4).
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CP = -
TS
CP = -
B 25,38 minutos
bovinos
CP =0,039—
min
bovinos 60 min
CP =0,039 - *
min 1 hora
bovinos
CP = 2,36 —— x4 horas
min
bovinos faenados
CP =945

dia
Anélisis: La capacidad de produccion actual del camal municipal de Bafios de Agua

Santa es de 9 bovinos faenados al dia

3.3.7.4 Capacidad de produccion actual linea de faenamiento porcino

Con el tiempo estandar (TS) obtenido de 30,09 minutos y 4 horas laborables, se aplicara

la ecuacion (4).

CP = !
TS
CP = 1
30,09 minutos
porcinos
CP=0,033————
min
porcinos 60 min
CP = 0,033 - *
min 1 hora
porcinos
CP =199 ——— x4 horas
min
orcinos faenados
CP = 7,97p f

dia
Analisis: La capacidad de produccion actual del camal municipal de Bafios de Agua

Santa es de 7 porcinos faenados al dia.
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PROPUESTA

Para iniciar con la propuesta de optimizacion de los procesos de faenamiento porcino y
bovino, se iniciara con la elaboracién de los diagramas mejorados en el caso de ser

necesario.
3.3.8 Diagrama de flujo propuesto faenamiento porcino
El diagrama de flujo general no es necesario modificarlo, pues el proceso para faenar

animales porcinos va a seguir la misma secuencia. El diagrama se lo puede observar en

la lHustracion 3.1
3.3.9 Diagrama de flujo propuesto faenamiento bovino
El diagrama de flujo general no es necesario modificarlo, pues el proceso para faenar

animales bovinos va a seguir la misma secuencia. El diagrama se lo puede observar en

la lHustracion 3.2
3.3.10 Diagrama de recorrido propuesto faenamiento porcino
Las actividades empleadas para faenar animales porcinos presentan en la Tabla 3.13.

Mientras que el recorrido nuevo propuesto se presenta en la llustracion 3.3 realizando

una nueva distribucion de planta.

Tabla 3.13 Descripcion del recorrido propuesto para el faenamiento porcino

DESCRIPCION DEL RECORRIDO PORCINO

Avance del animal del cajén de aturdimiento hacia la elevacién de sangre.

Transporte de animal del drea de elevacidn de sangra hacia el escaldamiento mediante polea.

Avance del animal del area de escaldamiento hacia el area de depilado.

Luego el animal es trasladado hacia el drea de oreo chamuscado mediante la polea.

Una vez listo, el animal es trasladado hacia el area de cepillado y lavado mediante la polea.

1-2
2-3
3-4
4 -5 | El animal avanza hacia el area de pelado manual.
5-6
6-7
7-8

Posteriormente el animal avanza al drea de eviscerado y lavado de canales mediante la polea.

Finalmente, las visceras del animal son transportadas al area de lavado de viseras, al mismo tiempo
8-9- | el animal es trasportado al drea de cdmara de refrigeracion mediante la polea para su
10 |almacenamiento.
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Nueva distribucion de la linea de faenamiento porcino
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Andlisis. — Para el nuevo diagrama de recorrido se propone una mejor distribucion.
El area de cepillado y lavado se propone ubicarlo de forma secuencial al area de
chamuscado, para asi disminuir el transporte del animal y de esta manera no se generen

esperas en el proceso.

El area de eviscerado y lavado de canales se pretende ubicarlo a continuacion del area

de cepillado para que asi el proceso se cumpla de manera lineal sin muchas demoras.

3.3.11 Diagrama de recorrido propuesto faenamiento bovino

Las actividades empleadas para faenar animales bovinos presentan en la Tabla 3.14.
Mientras que el recorrido nuevo propuesto se presenta en la llustracion 3.4 realizando

una nueva distribucion de planta.

Tabla 3.14 Descripcion del recorrido propuesto para el faenamiento bovino

DESCRIPCION DEL RECORRIDO BOVINO

1-2 | Avance del animal del cajén de aturdimiento hacia la elevacién de sangre.

Transporte de animal del area de elevacién de sangra hacia el drea de corte de cabeza mediante
la polea.

Avance del animal del area de corte de cabeza hacia el area de preparacion para el descuerado y
corte de patas.

4 -5 | El animal avanza hacia el 4rea de descuerado.

5-6 | Luego el animal es trasladado hacia el rea de corte de pecho mediante la polea.

Una vez listo, el animal es trasladado hacia el drea de preparacion del eviscerado mediante la
polea.

7 - 8 | posteriormente las visceras del animal son transportadas al drea de lavado de visceras, al mismo
-9 |tiempo el animal avanza al 4rea de corte de canales mediante la polea.

9-
10 | EL animal es transportado hacia el area de lavado de canales.

10 - | Finalmente, el animal es transportado hacia el area de la cdmara de refrigeracién para su
11 | almacenamiento.
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Nueva distribucion de la linea de faenamiento Bovino
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Analisis. — Para el nuevo diagrama de recorrido se propone una mejor distribucion.

El area de descuerado se propone ubicarlo de forma secuencial al &rea de preparacion de
descuerado y corte de patas, para asi de esta manera disminuir el transporte del animal y
la distancia existente entre dichas areas lo cual permitira un ahorro de tiempo al

momento de transportar el animal de una estacion a otra.

El area de lavado de canales se pretende ubicarlo a continuacion del area de corte de
canal para que asi el proceso se cumpla de manera lineal y el almacenamiento del

animal faenado sea mas réapido.

3.3.12 Cursogramas analiticos propuesto faenamiento porcino

Dentro del analisis realizado tras el estudio actual del camal municipal, es viable ciertas

modificaciones en las actividades con el fin de optimizar el proceso.

Para el cursograma propuesto, con el mismo nimero de operadores se puede realizar los

siguientes cambios:
Omitir las actividades:

2. Coger el aturdidor
3. Colocarse en posicion para el aturdimiento
4. Ubicar el aturdidor en la cabeza del animal

En su lugar, se combinan las actividades obteniendo una sola actividad N°3. La cual
vendria a comprender en el aturdimiento del animal de esta manera se reducen

actividades, optimizando tiempos con los mismos recursos.

En esta parte también ya se eliminan las esperas que se dan de una zona a otra las cuales
son espera a la zona de chamuscado, espera para a la zona de limpieza y espera al
ingreso de las camaras esto debido a que el proceso se va a dar de manera secuencial y

continua.

Reduciendo 3 operaciones se economiza las actividades en un 12%. Ademas, el tiempo

se reduce de 25,03 a 20,96 minutos, economizando un 16%.
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El recorrido del transporte disminuye de 17 a 15 metros economizando en un 7%.

Teniendo

una distancia mas corta en el cual tiempos de transporte van a disminuir. El

cursograma se puede apreciar en la Tabla 3.15.

Tabla 3.15 Cursograma propuesto del proceso de faenamiento porcino

DIAGRAMA ANALITICO
Mitodo Actual _ Resumen
Propuesto X Actividad Actual |Propuesta|  Economiza
Actividad PROCESO DE Empieza Ingreso del animal Operacidn 0 %5 ) 1%
FAENAMIENTO PORCINO {Termina Almacenamiento Transporte B 5 5 0%
Objeto Animal Porcin (Cerdo) Espera D |3 0 0%
Lugar Camal Municipal de Bafios de Agua Santa Inspeccion [ 1 1 0%
Operariols) 4 Almacenamiento | ¥ | 1 1 0%
Elaborado por Marifio Bryan, Tivan Dennis Fecha | 15/6/2022 Distanci (m? 1 b7 T
Tiempo (min- hombre) | 2503 | 21,35 -16%
o . Distancia | . Simbolo
Descripcion Cantidad ) Tiempo (seg) ) = D = v
Ingreso del animal 1 210,% ’
Aturdimiento del animal 9,08 +
Cogerel cuchillo 52 +
Desangre 47,05 L
Avance a la zona de escaldado 41 15,1 >
Escaldado 80,22 f/
Caida del cerdo a la depiladora 52 +
Depilado mecdnico 60,33 +
Retiro del animal de la depiladora 1,06 +
lzado 53 | e
Avance ala zona de chamuscado 42 15,98
Chamuscado 297,04
Avance ala zona de limpieza 1,5 15,3 ™
Raspado de las cerdas del cuerpo 11832
Retiro del aparato genito-urinario 458 *\
Avance ala zona de evisceracion 35 10,87 >
Acomodo de! animal 561 1'/
Corte del esterndn 152 1‘
Corte del vientre 45,66 1‘
Extraccion de las visceras 20,50 +
Marcado de las visceras 154 +
Colocar las visceras en |a canasta 10,36 \
Avance ala zona de lavado 24 10,78
Accionar lamanguera 5,01 y/
Lavado 3,44 +
Ingreso ala cdmara de refrigeracion 20,80 ﬁ
Acomodo en las cdmaras 30,65 4\\
Inspeccidn 60,35 N
Verificacion del almacenamiento 60,98 ™
TOTAL 157 1257,31 2 5 0 1 1
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3.3.13 Cursogramas analiticos propuesto faenamiento bovino

Dentro del analisis realizado tras el estudio actual del camal municipal, es viable ciertas

modificaciones en las actividades con el fin de optimizar el proceso.

Para el cursograma propuesto, con el mismo nimero de operadores se puede realizar los

siguientes cambios.
Omitir las actividades:

3. Desplazar el animal a la nave
4. Ingreso a la nave de faenamiento
En su lugar, se combinan las actividades obteniendo una sola actividad ya que para la

colocacion del grillete se pueden realizar estas dos actividades a la par.

En esta parte también se combinan dos actividades méas que son la separacién de la
cabeza y la separacion de extremidades anteriores debido a que las mismas se las puede
realizar en la misma para asi optimizar el tiempo y no tener que involucrar otra estacién

para realizar estas actividades por separado.

Reduciendo 5 operaciones se economiza las actividades en un 15%. Ademas, el tiempo

se reduce de 20,89 a 19,81 minutos, economizando un 5%.

El recorrido del transporte disminuye de 24,3 a 16,28 metros economizando en un 33%.
Teniendo una distancia mas corta en el cual tiempos de transporte van a disminuir. El

cursograma se puede apreciar en la Tabla 3.16.
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Tabla 3.16 Cursograma propuesto del proceso de faenamiento bovino

DIAGRAMA ANALITICO

R Actual X Resumen
Método —
Propuesto Actividad Actual | Propuesta| Economiza
Actividad PROCESO DE Empieza Ingreso del animal Operacion . 33 28 -15%
FAENAMIENTO BOVINO |Termina Almacenamiento Transporte = 9 9 0%
Objeto Animal bovino (Vaca) Espera 2] 1 1 0%
Lugar Camal Municipal de Bafios de Agua Santa Inspeccion = 1 1 0%
Operario(s) 4 Almacenamiento| V 1 1 0%
Elaborado por Marifio Bryan, Tivan Dennis Fecha | 15/6/2022 Distancia (m) 243 16,28 3%
Tiempo (min - hombre) 21,29 | 20,21 -5%
. . Distancia ) Simbolo
Descripcion Cantidad (m) Tiempo (seg) ) =Y D =V
Ingreso del animal 1 213,00 ¢
Aturdimiento 3,25 +
Caida del animal 12 0
Colocar el grillete 333 3
Colocar el gancho en la cadena de riel 10
Elevar el animal al riel de desangre 15,20 +
lzado 10,2 '
Recorrido alazona de desangre 5,08 +
Corte de la garganta y principales vasos sanguineos 10,57 +
Desangrado 30,28 +
Separacion de la cabeza y extremidades anteriores 60,08 +
Rayado y descuerado 30,15 3\
Avance del animal 35 7,08 [>e
Corte del ano 30,12 ‘<
Avance ala zona de desollado 1,08 5,25 >
Corte del rabo 5,12 f/
Desollado por rodillo 40,23 +
Desplazamiento de la piel al costado de la plataforma 8,10 k\
Avance ala zona de corte de esternon 11 5,35 >
Activacién de lasierra 10 f/
Corte de esternon 40,56 \
Avance alazona de eviscerado 22 812 [>e
Corte del vientre 20,13 1'/
Descenso de las visceras 15,23 +
Traslado de las visceras a la zona de lavado de visceras 15 ‘\
Avance alazona de dividido 2 813 [>e
Ubicacion del operario en la plataforma de dividido 17,08 f/
Activacion de lasierra 10 +
Division de la canal 81 '
Avance alazona de limpieza 20,08 R
Espera para llegar a la zona de cuarteado 120 >
Avance a la zona de cuarteado 23 10,13 e
Cuarteado 82 <
Avance ala zona de lavado 23 10,03 >e
Activacién de lamanguera 10,07 f/
Lavado de animal 10,11 '
Avance a las camaras 1,8 423 >
Ingreso y acomodo de las canales en las cdmaras 35 |
Inspeccion de las canales 81
Verificacion de almacenamiento 87
TOTAL 16,28 1188,71 28 9 1 1 1

62



UNIVERSIDAD TECNICA DE COTOPAXI — CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

3.3.14. Estudio de tiempos propuesto

Tras las modificaciones con el fin de optimizar, se realiza un nuevo de estudio de
tiempos de la misma manera que se realizo en la situacion actual de la empresa. Eso
incluye una toma de tiempos mediante un crondmetro con regresion a cero, el calculo de
suplementos, el nUmero de observaciones, establecer la valoracion de ritmo, el tiempo

promedio y tiempo basico para finalmente determinar el tiempo estandar.

3.3.14.1 Faenamiento Bovino

Tabla 3.17 Descripcion propuesta de las actividades realizadas en el faenamiento bovino

Actividad Descripcion

1 Ingreso del animal

2 Aturdimiento

3 Caida del animal

4 Colocar el grillete

5 Colocar el gancho en la cadena de riel

6 Elevar el animal al riel de desangre

7 Izado

8 Recorrido a la zona de desangre

9 Corte de la garganta y principales vasos sanguineos
10 Desangrado

11 Separacion de la cabeza y extremidades anteriores
12 Rayado y descuerado

13 Avance del animal

14 Corte del ano

15 Avance a la zona de desollado

16 Corte del rabo

17 Desollado por rodillo

18 Desplazamiento de la piel al costado de la

19 Avance a la zona de corte de esternon

20 Activacién de lasierra

21 Corte de esternon

22 Avance a la zona de eviscerado

23 Corte del vientre

24 Descenso de las visceras

25 Traslado de las visceras a la zona de lavado de viscerag
26 Avance a la zona de dividido

27 Ubicacion del operario en la plataforma de dividido
28 Activacién de lasierra

29 Division de la canal

30 Avance a la zona de limpieza

31 Espera para llegar a la zona de cuarteado

32 Avance a la zona de cuarteado

33 Cuarteado

34 Avance a la zona de lavado

35 Activacién de la manguera

36 Lavado de animal

37 Avance a las cdmaras

38 Ingreso y acomodo de las canales en las cdmaras
39 Inspeccion de las canales

40 Verificacion de almacenamiento
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Tabla 3.18 Suplementos propuestos de la linea de faenamiento bovino basados en la OIT

SUPLEMENTOS POR DESCANSO

Sex0 SUPLEMENTOS CONSTANTES SUPLEMENTOS VARIABLES SUPLEMENTO
ACTIVIDAD . Necesidades | _, . . |Trabajode| Postura Usode | Tension . Monotoni | Monotoni|  TOTAL
Trabajador Basico por fatiga A ) Ruido .
personales pie anormal fuerza visual amental | afisica (% TB)
1 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
2 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
3 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
4 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
5 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
6 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
7 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
8 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
9 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
10 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
11 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
12 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
13 H 5 4 2 2 22 0 0 0 0 35%
14 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
15 H 5 4 2 2 22 0 0 0 0 35%
16 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
17 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
18 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
19 H 5 4 2 2 22 0 0 0 0 35%
20 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
21 H 5 4 2 2 0 0 2 0 0 15%
2 H 5 4 2 2 22 0 0 0 0 35%
23 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
24 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
25 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
26 H 5 4 2 2 22 0 0 0 0 35%
21 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
28 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
29 H 5 4 2 2 0 0 0 2 0 15%
30 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
31 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
32 H 5 4 2 2 22 0 0 0 0 35%
33 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
34 H 5 4 2 2 22 0 0 0 0 35%
35 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
36 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
37 H 5 4 2 2 0 0 0 0 13%
38 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
39 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
40 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%

Para el nimero de muestras se presentan 5 observaciones preliminares para mediante la

ecuacion determinar n.
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Obs. X X2
1 1188,71 1413031,46
2 1343,37 1804642,96
3 1168,75 1365976,56
4 1383,92 1915234,57
5 1221,22 1491378,29
TOTAL 6305,97| 7990263,84

40,/5(7990263,84) — (6305,97)2 ,
( 6305,97 )

n =7,48 = 7 observaciones

Con las 7 observaciones obtenidas se procede a realizar el estudio de tiempos,

obteniendo un tiempo estandar de 1419,65 segundos, es decir 23,66 minutos
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Tabla 3.19 Estudio propuesto de la linea de faenamiento bovino

ESTUDIO DE TIEMPOS

Area: Estudio N°: 1

Proceso: Faenamiento Bovino Hoja N°: 1del

Método: Actual: | | |Propuesto:- Fecha: 26/7/2022

Producto: Animal Fenado Observado por: Marifio Bryan - Tivan Dennis

El estudio inicig Ingreso del animal al proceso de faenamiento Unidad de tiempo: Segundos (s)

ClcLOS RESUMEN
ACTIVIDAD
1 2 3 4 5 6 7 TP v TB S(s) TS
1 213,00 253,00 200 248,00 215 200 215 220,57 100 220,57143 | 28,674286 | 249,24571
2 3,25 5,35 3 6,76 2,58 3 2,58 3,79 100 3,7885714 | 0,4925143 | 4,2810857
3 12 3,45 12 4,54 2,35 12 2,35 2,33 100 2,32714290,3025286 | 2,6296714
4 3,33 5,48 2,33 6,56 3,96 2,33 3,96 3,99 100 3,9928571|0,5190714 | 4,5119286
5 10 13 9,08 12 10,87 9,08 10,87 10,70 100 10,7 1,391 12,091
6 15,20 17,8 13,54 18,1 15,2 13,54 15,2 15,51 100 15,511429 | 2,0164857 | 17,527914
7 10,22 13,08 8,09 15,67 11,89 8,09 11,89 11,28 100 11,275714 | 1,4658429 | 12,741557
8 5,08 7,78 5,06 8,65 6,75 5,06 6,75 6,45 100 6,4471429 | 0,8381286 | 7,2852714
9 10,57 13,87 9,67 15,89 11,08 9,67 11,08 11,69 100 11,69 15197 | 13,2097
10 30,28 34,87 29,55 37,87 32,87 29,55 32,87 32,55 100 32,551429 | 4,2316857 | 36,783114
11 60,08 64,38 61,78 65,45 59,56 61,78 59,56 61,80 100 [ 61,798571 | 8,0338143 | 69,832386
12 30,15 34,67 28,78 35,67 30,15 28,78 30,15 31,19 100 31,192857 | 4,0550714 | 35,247929
13 7,08 9,78 58 89 7,08 58 7,08 7,36 100 7,36 2,576 9,936
14 30,12 35,87 28,67 37,89 32,67 28,67 32,67 32,37 100 32,365714 | 4,2075429 | 36,573257
15 5,25 7,96 4,56 8,67 5,25 4,56 5,25 5,93 100 59285714 2,075 |8,0035714
16 512 7,96 4,56 8,67 5,25 4,56 5,25 5,91 100 5,91 0,7683 [ 6,6783
17 40,23 43,67 40,23 46,87 41,67 40,23 41,67 42,08 100 42,081429 | 5,4705857 | 47,552014
18 8,10 10,98 8,1 12,67 9,54 8,1 9,54 9,58 100 9,5757143 | 1,2448429 | 10,820557
19 5,35 781 6,45 8,98 5,35 6,45 5,35 6,54 100 65428571 2,29 |8,8328571
20 10 12,87 11,89 13,56 10 11,89 10 11,46 100 11,458571 | 1,4896143 | 12,948186
21 40,56 44,87 40,56 46,89 41,65 40,56 41,65 42,39 100 42,391429 | 6,3587143 | 48,750143
22 8,12 10,56 7,98 11,65 8,12 7,98 8,12 8,93 100 8,9328571| 3,1265 |12,059357
23 20,13 23,87 20,13 25,08 21,78 20,13 21,78 21,84 100 21,842857 | 2,8395714 | 24,682429
24 15,23 17,89 15,23 18,97 16,87 15,23 16,87 16,61 100 16,612857 | 2,1596714 | 18,772529
25 15 17 13,89 18 15,87 13,89 15,87 15,65 100 15,645714 | 2,0339429 | 17,679657
26 8,13 10,67 8,13 11,56 9,89 8,13 9,89 9,49 100 9,4857143| 332 | 12,805714
27 17,08 19,34 17,08 21,56 18,67 17,08 18,67 18,50 100 18,497143 | 2,4046286 | 20,901771
28 10 12,67 10,89 13,89 11,56 10,89 11,56 11,64 100 11,637143 | 1,5128286 | 13,149971
29 81 83,78 82,76 85,65 81 82,76 81 82,56 100 82,564286 | 12,384643 | 94,948929
30 20,08 23,87 21,56 25,67 20,08 21,56 20,08 21,84 100 21,842857 | 2,8395714 | 24,682429
31 120 123 121 125 120 121 120 121,43 100 121,42857 | 15,785714 | 137,21429
32 10,13 13,78 10,13 14,89 11,67 10,13 11,67 11,77 100 11,771429| 4,12 | 15,891429
33 82 84,89 81,67 85,45 82,98 81,67 82,98 83,12 100 83,12 10,8056 | 93,9256
34 10,03 11,87 10,03 13,78 10,03 10,03 10,03 10,83 100 10,828571 3,79 | 14,618571
35 10,07 12,87 10,03 13,78 10,03 10,03 10,03 10,98 100 10,977143 | 1,4270286 | 12,404171
36 10,11 13,87 10,03 11,78 10,03 10,03 10,03 10,84 100 10,84 14092 | 12,2492
37 4,23 6,45 4,23 7,56 5,98 4,23 5,98 5,52 100 5,52285710,7179714 | 6,2408286
38 35 36,87 34,67 38,67 35,98 34,67 35,98 35,98 100 35,977143 | 4,6770286 | 40,654171
39 81 82,00 80,65 83,00 81,98 80,65 81,98 81,61 100 81,608571 10,609114 | 92,217686
40 87 89,56 85,76 89,72 87,98 85,76 87,98 87,68 100 87,68 | 11,3984 | 99,0784
1242,2771 [TS= 1419,6593

3.3.14.2 Capacidad de produccién mejorada Bovinos

Para la capacidad de la planta se enfocard en el estudio de tiempos de la linea de
faenamiento de bovinos, donde se obtuvo un tiempo estandar (TS) 23,66 minutos,

tiempo que se empleara en la ecuacion, con 4 horas laborables.
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CP = L
TS
CP = 1
23,66 minutos
bovinos
CP =0,042———
min
bovinos 60 min
CP = 0,042 , *
min 1 hora
bovinos
CP = 2,53—— x4 horas
min
bovinos faenados
CP =10,14 -
dia
bovinos faenados
CP =10

dia
Anélisis: La capacidad de produccién propuesta que llegara a tener el camal municipal

de Bafios de Agua Santa es de 10 bovinos faenados al dia.

3.3.14.3 Faenamiento Porcino

Tabla 3.20 Descripcion propuesto de las actividades realizadas en el faenamiento porcino

1 Ingreso del animal

2 Aturdimiento del animal

3 Coger el cuchillo

4 Desangre

5 Avance a la zona de escaldado

6 Escaldado

7 Caida del cerdo a la depiladora

8 Depilado mecanico

9 Retiro del animal de la depiladora
10 lzado

11 Avance a la zona de chamuscado
12 Chamuscado

13 Avance a la zona de limpieza

14 Raspado de las cerdas del cuerpo
15 Retiro del aparato genito-urinario
16 Avance a la zona de evisceracion
17 Acomodo del animal

18 Corte del esternén

19 Corte del vientre

20 Extraccién de las visceras

21 Marcado de las visceras

22 Colocar las visceras en la canasta
23 Avance a la zona de lavado

24 Accionar la manguera

25 Lavado

26 Ingreso a la camara de refrigeracién
27 Acomodo en las camaras

28 Inspeccién

29 Verificacion del almacenamiento
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Tabla 3.21 Suplementos actuales de la linea de faenamiento porcino basado en la OIT

SUPLEMENTOS POR DESCANSO
SUPLEMENTOS SUPLEMENTOS VARIABLES SUPLEME
Sexo CONSTANTES NTO
ACTIVIDAD Trabajador| Necesidades | Basico por | Trabajode | Postura | Usode | Tension Ruido Monotonia|Monotonia| TOTAL
personales fatiga pie anormal | fuerza | visual mental | fisica | (% TB)

1 H 5 4 2 2 0 2 2 0 0 1%
2 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
3 H 5 4 2 2 0 2 0 0 0 15%
4 H 5 4 2 2 22 0 0 0 0 35%
5 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
6 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
7 H 5 4 2 2 0 0 2 0 0 15%
8 H 5 4 2 2 17 0 0 0 0 30%
9 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
10 H 5 4 2 2 22 0 0 0 0 35%
11 H 5 4 2 2 0 0 2 0 0 15%
12 H 5 4 2 2 22 0 0 0 0 35%
13 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
14 H 5 4 2 2 0 2 0 0 0 15%
15 H 5 4 2 2 17 0 0 0 0 30%
16 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
17 H 5 4 2 2 0 2 0 0 0 15%
18 H 5 4 2 2 0 2 0 0 0 15%
19 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
20 H 5 4 2 2 0 2 0 0 0 15%
21 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
2 H 5 4 2 2 2 0 0 0 0 35%
23 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
24 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
25 H 5 4 2 2 22 0 0 0 0 35%
26 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
21 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
28 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%
29 H 5 4 2 2 0 0 0 0 0 13%

Para el nimero de muestras se presentan 5 observaciones preliminares para mediante la

ecuacion determinar n.

Obs. X Xn2
1 1257,31 1580828,44
2 1370,64 1878654,01
3 1230,97 1515287,14
4 1350,89 1824903,79
5 1253,23 1570585,43
TOTAL 6463,04 8370258,81

(40\/5(8370258,81) — (6463,04)2)2

6463,04

n = 3,07 =~ 3 observaciones
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Pese a que se obtuvo un valor de n de 3, se trabajard con las 5 observaciones obtenidas

inicialmente y con ello se procede a realizar el estudio de tiempos, obteniendo un

tiempo estandar de 1575,18 segundos, es decir 26,25 minutos, tal como se presenta en la

Tabla 3.22.

Tabla 3.22 Estudio propuesto de la linea de faenamiento porcino

ESTUDIO DE TIEMPOS

3.3.14.4 Capacidad de produccién mejorada porcinos

Area: Estudio N°: 1

Proceso: Faenamiento Porcino Hoja N*: ldel

Método: Actual: | | | Propuesto: -Fecha: 16/7/2022

Producto: Animal Fenado Observado por:

El estudio inicia: Ingreso del animal al proceso de faenamiento Unidad de tiempo: Segundos (s)

cicLos RESUMEN
ACTIVIDAD
1 2 3 4 5 TP Vv TB S(s) TS
1 210,95 215,63 202,55 217,2 20921 | 211,11 100 211,108 | 35,88836 | 246,99636
2 9,08 12,21 8,28 11,44 9,05 10,01 100 10,012 1,30156 | 11,31356
3 5.2 7,89 5,01 75 421 5,96 100 5,962 08943 | 6,8563
4 47,05 52,97 Al 53,6 46,01 48,13 100 48,126 16,8441 | 64,9701
5 15,1 18,78 13,65 17,23 15,8 16,11 100 16,112 2,09456 | 18,20656
6 80,22 87,9 75,52 82,3 79,9 81,17 100 81,168 | 10,55184 | 91,71984
7 52 6,3 4,99 7,48 5,03 5,80 100 58 0,87 6,67
8 60,33 64,21 55,14 65,21 61 61,18 100 61,178 18,3534 | 79,5314
9 1,06 1,5 1,01 18 1,05 1,28 100 1,284 0,16692 | 1,45092
10 15,23 17,59 12,35 20,33 15,6 16,22 100 16,22 5,677 21,897
11 15,98 19,3 16,05 18,45 15,32 17,02 100 17,02 2,553 19,573
12 297,04 305,12 300,05 305,48 295,58 | 300,65 100 300,654 | 105,2289 | 405,8829
13 153 18,21 14,99 17,25 15,8 16,31 100 16,31 2,1203 | 184303
14 118,32 123,54 120,09 123,58 11956 | 121,02 100 121,018 | 181527 | 139,1707
15 45,8 435 45,2 48,21 45,02 46,55 100 46,546 13,9638 | 60,5098
16 10,87 143 9,78 1,7 1065 | 1166 100 11,66 15158 | 13,1758
17 5,61 6,08 53 6,32 53 5,72 100 5722 0,8583 | 16,5803
18 15,2 17,25 14,8 19,42 15,87 16,51 100 16,508 2,4762 | 18,9842
19 45,66 49,36 47,12 50,03 45,99 47,63 100 47,632 6,19216 | 53,82416
20 20,50 24,54 20,01 23,45 20,08 21,72 100 21,716 3,2574 | 24,9734
21 15,24 17,45 14,96 17,43 15,99 16,21 100 16,214 2,10782 | 18,32182
2 10,36 16,23 9,88 134 10,25 12,02 100 12,024 4,084 | 16,2324
23 10,78 12,4 11,12 12,98 10,47 11,55 100 11,55 1,5015 | 13,0515
24 5,01 7,21 55 6,74 59 6,07 100 6,072 0,78936 | 6,86136
25 3,44 5,65 35 5,5 3,78 4,37 100 4374 1,5309 | 59049
26 20,80 258 21,04 24,96 20,64 22,65 100 22,648 2,94424 | 25,59224
27 30,65 38,4 31 33,12 29,99 32,63 100 32,632 424216 | 36,87416
28 60,35 67,2 61,2 64,77 60,9 62,88 100 62,884 8,17492 | 71,05892
29 60,98 69,12 59,88 63,01 59,28 62,45 100 62,454 8,11902 | 70,57302
TS 1575,1869

Para la capacidad de la planta se enfocard en el estudio de tiempos en la linea de

faenamiento de porcinos, donde se obtuvo un tiempo estandar (TS) 26,25 minutos,

tiempo que se empleara en la ecuacion, con 4 horas laborables.
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CP = 1
TS
CP = 1
"~ 26,25 minutos
porcinos
CP =0,038—
min
porcinos 60 min
CP =0,038 - *
min 1 hora
porcinos
CP = 2,28—— x4 horas
min
orcinos faenados
cp =9,14" f

dia

porcinos faenados

CP=9
dia

Analisis: La capacidad de produccion propuesta que llegara a tener el camal municipal

de Bafios de Agua Santa es de 9 porcinos faenados al dia.

3.3.15 Calculo de indicadores de eficiencia faenamiento porcino

3.3.15.1 Eficiencia de ejecucion de una orden de produccién (EOP)

Se realizo observacion y medicion de tiempos de los procesos de los dias 13, 14, 15, 16,
17 de junio del 2022, como se observa en el Anexo A.

Tiempo de ejecucion planeado de una orden de produccion (TPOP)

Las medidas de este elemento se determinaron usando los datos de tiempos propuestos
obtenidos en la linea de faenamiento porcino. Observando los resultados en la Tabla
3.23 se puede concluir que estos tiempos varian segun la cantidad de porcinos faenados

cada dia.
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Tabla 3.23 Medidas del elemento TPOP (porcinos)

DIA1 DIA2 DIA 3 DIA4 DIA 5

Tiempo de ejecucion
planeado de una
orden de produccién
(TPOP)

2,09 min. 1,90 min. | 2,05 min. | 2,62 min. 2,43 min

FUENTE: Investigador, 2022

Tiempo de ejecucidn real de una orden de produccién (TROP)

Las medidas de este elemento se determinaron usando los datos de los tiempos actuales
obtenidos de cada linea de faenamiento. Observando los resultados en la Tabla 3.24 se

puede concluir que estos tiempos varian segun la cantidad de porcinos faenados al dia.

Tabla 3. 24 Medidas del elemento TROP (porcinos)

DIA1 DIA2 DIA 3 DIA4 DIA 5

Tiempo de ejecucion
real de una orden de | 2h52 min. | 2h29 min. | 2h53 min. | 3h31 min. | 3h34 min
produccién (TROP)

FUENTE: Investigador, 2022

Calcular el KPI por medio de su formula

Después de tener claros los valores de los elementos, se calcula el KPI por medio de su

férmula. Presentada en la ecuacion 5.

_ TPOP
TROP
7543.86 (Ecuacion 5)
EOP = 5059.28
EOP = 0.832
EOP = 83%

Este procedimiento se realizé para cada dia de faenamiento tal como muestra la Tabla
3.25
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Tabla 3.25 Calculo del KPI "EOP" para 5 dias

ORDEN TPOP TROP KPI "EOP"
DIA1 7543,86 9059,28 83%
DIA 2 6853,2 8250,4 83%
DIA3 7385,82 9128,34 81%
DIA 4 9456,23 11903,64 79%
DIA 5 8772,61 10619,28 83%

FUENTE: Investigador, 2022

3.3.15.2 Eficiencia de ejecucién en una jornada laboral (EEJ)

Para obtener el porcentaje del KPI “EEJ” se calcula usando la formula presentada en la

ecuacion 6.

E] = CPactual 100 (Ecuacion 6)
CPpropuesta

EE] = 0.672
EEJ] = 67%

Tal procedimiento se realizo para cada una de las ordenes de produccion, como indica
en la Tabla 3.26.

Tabla 3.26 Calculo del KPI "EEJ" para 5 dias

ORDEN KPI(EEJ)
DIA 1 67%
DIA 2 56%
DIA 3 67%
DIA 4 78%
DIAS 78%

FUENTE: Investigador, 2022

3.3.15.3 Resultados de la aplicacion del método propuesto faenamiento porcino

Tiempo de ejecucion planeado de una orden de produccion (TPOP)

Se realiz6 el célculo del con la suma del tiempo promedio de los de los 5 dias sobre la

capacidad de produccion propuesta. Como se muestra en la Tabla 3.27.
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Tabla 3. 27 Determinacion del elemento TPOP (Porcinos-Mejora)

EENEEN
1 Ingreso del animal 211,11
2 Aturdimiento del animal 10,01
3 Coger el cuchillo 5,96
4 Desangre 48,13
5 Avance ala zona de escaldado 16,11
6 Escaldado 81,17
7 Caida del cerdo a la depiladora 5,80
8 Depilado mecanico 61,18
9 Retiro del animal de la depiladora 1,28
10 Izado 16,22
11 Avance a la zona de chamuscado 17,02
12 Chamuscado 300,65
13 Avance a lazona de limpieza 16,31
14 Raspado de las cerdas del cuerpo 121,02
15 Retiro del aparato genito-urinario 46,55
16 Avance a la zona de evisceracién 11,66
17 Acomodo del animal 5,72
18 Corte del esternon 16,51
19 Corte del vientre 47,63
20 Extraccion de las visceras 21,72
21 Marcado de las visceras 16,21
22 Colocar las visceras en la canasta 12,02
23 Avance ala zona de lavado 11,55
24 Accionar la manguera 6,07
25 Lavado 4,37
26 Ingreso a la cdmara de refrigeracién 22,65
27 Acomodo en las cdmaras 32,63
28 Inspeccion 62,88
29 Verificacidon del almacenamiento 62,45

Tiempo de ejecucién planeado de una orden de produccién= seg

193,89|min
3,23|horas

FUENTE: Investigador, 2022

Tiempo de ejecucion real de una orden de produccion (TROP)

La medida de este elemento se presenta en la Tabla 3.28, y se obtuvo de las horas que

trabajan en cada linea de faenamiento (4horas), sin incluir los tiempos de descanso (15

min). Por tanto, el elemento TROP para la mejora es de 03 horas y 45 min.

Tabla 3.28 Determinacion del elemento TROP (Porcino-Mejora)

Inicio del Fin del Tiempo Total Tiempo de
Faenamiento Faenamiento utilizado descanso
1:00 p. m. 5:00 p. m. 04h:00min 15min - descanso | 03h:45min

FUENTE: Investigador, 2022
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Calcular el KPI por medio de su férmula.

Se realiz6 el célculo del KPI aplicando su férmula (ecuaciéon 5), realizando la
conversion del tiempo de los elementos a segundos, obteniendo un EOP de 86% como

se indica en la ecuacion 7.

TPOP (Ecuacién 7)
"= Trop
EOP = 11633.47
13500
EOP = 0.8617
EOP = 86%

3.3.15.4 Eficiencia de ejecucién en una jornada laboral (EEJ) Mejora.

Para obtener el EEJ se realizo el promedio de todos los porcentajes de los 5 dias y asi

obtener el porcentaje propuesto. Como se muestra en la Tabla 3.29.

Tabla 3.29 Calculo del KPI "EEJ" (Porcinos-Mejora)

Desempeiio anterior Mejora
KPI DIA 1 DIA 2 DIA 3 DIA 4 DIAS Desempefio
Actual
EEJ 67% 56% 67% 78% 78% 69%

FUENTE: Investigador, 2022

3.3.15.5 Interpretacion y analisis de resultados faenamiento porcino

Los valores de los KPI’s obtenidos para la Mejora, se compararon con los desempefios

anteriores, expuestos en la Tabla 5.30 y representados en la Ilustracion 5.3.

La Tabla 5.30 e llustracion 5.3, evidencian que las actividades diarias realizadas en la
linea de faenamiento porcino obtuvieron mejoras en cuanto al desempefio que se realizd
mediante los indicadores de eficiencia EOP y EEJ debido a que con la propuesta
planteada los tiempos disminuyen en comparacion a los tiempos actuales y esto permite
que los trabajadores sean mas eficientes al momento de realizar sus actividades. Lo
cual, permite concluir que la aplicacion del método propuesto, genera buenos resultados
y se constituye como una buena herramienta para la mejora del proceso de faenamiento

porcino.
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Tabla 3. 30 Resultados de desempefio de los KPI's EOP y EEJ

KPI Desempeiio anterior Mejora
DIA1 DIA 2 DIA3 DIA4 DIAS Desempeiio Actual

EOP 83% 83% 81% 79% 83% 86%

EEJ 67% 56% 67% 78% 78% 69%

FUENTE: Investigador, 2022

lHustracion 3.3 Comparacion de desempefio para los KPI’s EOP y EEJ

KPI
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%
DIA1 DIA 2 DIA3 DIA 4 DIAS Desempefio
Actual
Desempefio anterior Mejora
W EOP WEE)

FUENTE: Investigador, 2022

3.3.15.6 Takt Time faenamiento porcino

Mediante la comparacién entre el tiempo de ciclo y el takt time en linea de faenamiento
porcino se obtuvo los resultados que al faenar 9 porcinos el tiempo de ciclo actual
supera al takt time mientras tanto con la propuesta el tiempo de ciclo es menor que el
takt time lo que quiere decir que tenemos un tiempo de 3 min 46 segundos restantes el

cual se recompensaria si existiera alguna demora en el proceso.

Tabla 3.31 Takt Time porcinos

TC TACK TIME
ACTUAL 26,32 25
PROPUESTA 21,54 25

FUENTE: Investigador, 2022
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llustracion 3.4 Comparacién de Takt time actual y propuesto faenamiento porcino

TAKT TIME
30,00
25,00
20,00
15,00
10,00
5,00
0,00
ACTUAL PROPUESTA

B TC MmTACKTIME

FUENTE: Investigador, 2022

3.3.15.7 Lead Time faenamiento porcino

Para tener una mejora en la linea de faenamiento porcino es de suma importancia un

lead time el cual se lo refleja en la siguiente tabla comparando el actual y el propuesto.

Tabla 3.32 Lead Time porcinos

LEAD TIME PORCINOS (seg)
ACTUAL 1805,91

PROPUESTO 1575,19
FUENTE: Investigador, 2022

llustracion 3.5 Comparacion de Lead time actual y propuesto (porcino)

LEAD TIME PORCINOS

2000
1800
1600

1400

1

B ACTUAL ®PROPUESTO

FUENTE: Investigador, 2022
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3.3.16. Célculo de indicadores de eficiencia faenamiento bovino

3.3.16.1 Eficiencia de ejecucién de una orden de produccién (EOP)

Se realiz6 observacion y medicion de tiempos de los procesos de los dias 13, 14, 15, 16,
17 de junio del 2022

Tiempo de ejecucion planeado de una orden de produccién (TPOP)

Las medidas de este elemento se determinaron usando los datos de tiempos propuestos
obtenidos de la linea de faenamiento bovino. Observando los resultados en la Tabla 3.33
se puede concluir que estos tiempos varian segun la cantidad de bovinos faenados cada
dia.

Tabla 3.33 Medidas del elemento TPOP (bovino)

DIA 1 DIA2 DIA 3 DIA4 DIA 5

Tiempo de ejecucion
planeado de una
orden de produccién
(TPOP)

2h38 min. | 2h17 min. | 2h02 min. | 2h39 min. | 3h11 min

FUENTE: Investigador, 2022

Tiempo de ejecucidn real de una orden de produccién (TROP)

Las medidas de este elemento se determinaron usando los datos de los tiempos actuales
obtenidos de cada linea de faenamiento. Observando los resultados en la Tabla 3.34 se

puede concluir que estos tiempos varian segun la cantidad de bovinos faenados al dia.

Tabla 3.34 Medidas del elemento TROP (bovino)

DIA1 DIA2 DIA3 DIA4 DIAS

Tiempo de ejecucion
real de una orden de | 2h44 min. | 2h47 min. | 2h32 min. | 2h45 min. | 3h21 min
produccién (TROP)

FUENTE: Investigador, 2022
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Calcular el KPI por medio de su formula

Después de tener claros los valores de los elementos, se calcula el KPI por medio de su

férmula. Presentada en la ecuacion 7.

FOP — TPOP
TROP (Ecuacion 7)
sop - 113226
"~ 8774,90
EOP = 0.81
EOP = 81%

Este procedimiento se realizd para cada dia de faenamiento tal como muestra la Tabla
3.35.

Tabla 3. 35 Calculo del KPI "EOP" bovino para 5 dias

ORDEN TPOP TROP KPI (EOP)
DIA1 7132,26 8774,85 81%
DIA 2 7794,92 8909,04 87%
DIA 3 5843,75 6929 84%
DIA 4 7190,04 8046,24 89%
DIAS5 9769,76 11191,2 87%

FUENTE: Investigador, 2022

3.3.16.2 Eficiencia de ejecucién en una jornada laboral (EEJ)

Para obtener el porcentaje del KPI “EEJ” se calcula usando la formula presentada en la
ecuacion 8.

CPactual

EE] = ———
J CPpropuesta ’

100

(Ecuacion 8)
EE] = 0,80

EE] = 80%
Tal procedimiento se realizé para cada una de las ordenes de produccién, como indica
en la Tabla 3.36.

78



UNIVERSIDAD TECNICA DE COTOPAXI — CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Tabla 3.36 Calculo del KPI "EEJ" bovino para 5 dias

ORDEN KPI (EEJ)
DIA 1 80%
DIA 2 80%
DIA3 60%
DIA 4 70%
DIAS 70%

FUENTE: Investigador, 2022

3.3.16.3 Resultados de la aplicacion del método propuesto

Tiempo de ejecucion planeado de una orden de produccion (TPOP)

Se realizd el célculo del con la suma del tiempo promedio de los de los 5 dias sobre la

capacidad de produccion propuesta. Como se muestra en la Tabla 3.37.

Tabla 3.37 Determinacion del elemento TPOP bovino (Mejora)

Actividad Descripcion TP

1 Ingreso del animal 220,57
2 Aturdimiento 3,79

3 Caida del animal 2,33

4 Colocar el grillete 3,99

5 Colocar el gancho en la cadena derriel 10,70
6 Elevar el animal al riel de desangre 15,51
7 Izado 11,28
8 Recorrido a la zona de desangre 6,45

9 Corte de la garganta y principales vasos sanguineos 11,69
10 Desangrado 32,55
11 Separacion de la cabeza y extremidades anteriores 61,80
12 Rayado y descuerado 31,19
13 Avance del animal 7,36

14 Corte del ano 32,37
15 Avance a la zona de desollado 5,93

16 Corte del rabo 5,91

17 Desollado por rodillo 42,08
18 Desplazamiento de la piel al costado de la plataforma 9,58

19 Avance a la zona de corte de esternén 6,54

20 Activacién de la sierra 11,46
21 Corte de esternon 42,39
22 Avance a la zona de eviscerado 8,93

23 Corte del vientre 21,84
24 Descenso de las visceras 16,61
25 Traslado de las visceras a la zona de lavado de visceras 15,65
26 Avance a la zona de dividido 9,49

27 Ubicacién del operario en la plataforma de dividido 18,50
28 Activacion de la sierra 11,64
29 Division de la canal 82,56
30 Avance a la zona de limpieza 21,84
31 Espera para llegar a la zona de cuarteado 121,43
32 Avance a la zona de cuarteado 11,77
33 Cuarteado 83,12
34 Avance a la zona de lavado 10,83
35 Activacion de la manguera 10,98
36 Lavado de animal 10,84
37 Avance a las camaras 5,52

38 Ingreso y acomodo de las canales en las cadmaras 35,98
39 Inspeccion de las canales 81,61
40 Verificaciéon de almacenamiento 87,68

seg
207,05 |[min
3,45 |horas
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FUENTE: Investigador, 2022

Tiempo de ejecucion real de una orden de produccion (TROP)

La medida de este elemento se presenta en la Tabla 3.38, y se obtuvo de las horas que
trabajan en cada linea de faenamiento (4horas), sin incluir los tiempos de descanso (15

min). Por tanto, el elemento TROP para la mejora es de 03 horas y 45 min.

Tabla 3.38 Determinacién del elemento TROP (Mejora)

Inicio del Fin del Tiempo Total Tiempo de TROP (h:
Faenamiento Faenamiento utilizado descanso min)
8:00 a. m. 12:00 p. m. 04h:00min 15min - descanso | 03h:45min

FUENTE: Investigador, 2022

Calcular el KPI por medio de su férmula.

Se realizé el célculo del KPI aplicando su férmula (Ecuacion 5), realizando la
conversion del tiempo de los elementos a segundos, obteniendo un EOP de 92% como

se indica en la ecuacion 9.

TPOP (Ecuacion 9)
EOP = TROP
_ 12422,47
13500
EOP = 0,9202
EOP = 92%

3.3.16.4 Eficiencia de ejecucion en una jornada laboral (EEJ)

Para obtener el EEJ se realizo el promedio de todos los porcentajes de los 5 dias y asi
obtener el porcentaje propuesto. Como se muestra en la Tabla 3.39.

Tabla 3.39 Calculo del KPI "EEJ" bovinos (Mejora)

Desempeiio anterior Mejora
KPI i
DIA 1 DIA 2 DIA 3 DIA 4 DIAS Desempefio
Actual
EEJ 80% 80% 60% 70% 70% 72%

FUENTE: Investigador, 2022
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3.3.16.5 Interpretacion y andlisis de resultados faenamiento bovino

Los valores de los KPI’s obtenidos para la mejora, se compararon con los desempefios

anteriores, expuestos en la Tabla 3.40 y representados en la llustracion 3.4.

La Tabla 3.40 e llustracion 3.4, evidencian que las actividades diarias realizadas en la

linea de faenamiento bovino obtuvieron mejoras en cuanto al desempefio que se realizd

mediante los indicadores de eficiencia EOP y EEJ debido a que con la propuesta

planteada los tiempos disminuyen en comparacion a los tiempos actuales y esto permite

que los trabajadores sean mas eficientes al momento de realizar sus actividades. Lo

cual, permite concluir que la aplicacion del método propuesto, genera buenos resultados

y se constituye como una buena herramienta para la mejora del proceso de faenamiento

bovino.
Tabla 3.40 Resultados de desempefio de los KPI's EOP y EEJ
KPI Desempeiios anteriores Mejora
DIA1 DIA 2 DIA3 DIA4 DIAS Desempeiio Actual
EOP 81% 87% 84% 89% 87% 92%
EEJ 70% 70% 50% 60% 80% 72%

FUENTE: Investigador, 2022

lustracion 3.6 Comparacion de desempefio para los KPI’s EOP y EEJ

KPI
100%
80%
60%
40%
20%
0%
DIA1 DIA2 DIA3 DIA4 DIAS Desempefio
Actual
Desempefios anterior Mejora

HMEOP MEEJ

FUENTE: Investigador, 2022
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3.3.16.6 Takt Time faenamiento bovino

Mediante la comparacion entre el tiempo de ciclo y el takt time en la linea de
faenamiento bovino se obtuvo los resultados que al faenar 10 bovinos el tiempo de ciclo
actual se encuentra dentro del rango del takt time sin embargo se puede mejorar el
proceso balanceando las actividades como se lo realiza en la propuesta en la cual tiempo
de ciclo sigue siendo menor al takt time pero con una mayor diferencia la cual es de 1
min 40 segundos, el cual entraria en accion en un caso que existiera alguna demora en el

proceso.

Tabla 3.41 Takt Time bovinos

TC TACK TIME
ACTUAL 22,17 22,50
PROPUESTA 21,10 22,50

FUENTE: Investigador, 2022

llustracion 3.7 Comparacion de Takt time actual y propuesto faenamiento bovino

TAKT TIME
23,00
22,50
22,00
21,50
21,00
20,50 .
20,00
ACTUAL PROPUESTA

mTC mTACKTIME

FUENTE: Investigador, 2022

3.3.16.7 Lead Time faenamiento bovino

Para tener una mejora en la linea de faenamiento bovino es de suma importancia un lead

time el cual se lo refleja en la siguiente tabla comparando el actual y el propuesto.
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Tabla 3.42 Lead Time bovinos

LEAD TIME PORCINOS (seg)
ACTUAL 1523,39

PROPUESTO 1419,66
FUENTE: Investigador, 2022

lustracion 3.8 Comparacion de Lead time actual y propuesto (bovino)

LEAD TIME

1550,00
1500,00

1450,00

1400,00
1350,00

B ACTUAL mPROPUESTO

FUENTE: Investigador, 2022

3.3.17 Tabla comparativa bovinos

Para dar por finalizado el estudio realizado en el presente proyecto, se ejecuta una
comparacion de la situacion actual y la propuesta, tomando en cuenta las lineas de
faenamiento analizadas, el numero de actividades, la distancia, el tiempo estandar y la
capacidad de produccion. Los resultados se presentan a continuacion en la Tabla 3.43.

Tabla 3.43 Comparacion de la situacion actual y propuesta (bovinos)

. . N9 Actividades Distancia(m) Tiempo Estandar (min) Capacidad
Linea de Produccion
Actual | Propuesta | Actual | Propuesta | Actual | Propuesta [ Actual | Propuesta
Faenamiento Bovino k] 40 24 18,28 25,39 23,66 9 10

FUENTE: Investigador, 2022
3.3.18 Tabla comparativa porcinos

Para dar por finalizado el estudio realizado en el presente proyecto, se ejecuta una

comparacion de la situacion actual y la propuesta, tomando en cuenta las lineas de
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faenamiento analizadas, el nimero de actividades, la distancia, el tiempo estandar y la

capacidad de produccién. Los resultados se presentan a continuacion en la Tabla 3.44.

Tabla 3.44 Comparacion de la situacidn actual y propuesta (porcinos)

. . N2 Actividades Distancia(m) Tiempo Estandar (min) Capacidad
Linea de Produccion
Actual | Propuesta | Actual | Propuesta | Actual | Propuesta [ Actual | Propuesta
Faenamiento Porcino 35 29 17 16,28 30,10 26,25 7 9

FUENTE: Investigador, 2022

3.3.19 Incremento de la productividad porcinos

Teniendo las dos capacidades de produccién en unidades es factible calcular el
incremento de la productividad que tendremos en la linea de faenamiento porcino

expresada en porcentaje.

o Unidades actuales — Unidades anteriores
Productividad = - - * 100%
Unidades anteriores

o 9 porcinos — 7 porcinos
Productividad = - * 100%
7 porcinos

Productividad = 0,28 * 100%
Productividad = 28%

Como se puede observar en la linea de faenamiento de porcinos se tiene un aumento del
28% en el proceso productivo asi dando validez a la hipétesis planteada anteriormente y
asi con esto llegando al objetivo general que es la optimizacion del proceso de
faenamiento porcino ademas se refleja una ganancia en dolares que se detalla en la tabla
3.45.

Costo del faenamiento porcino:

e Porcino corral: $0,50
e Porcino- refrigeracion: $1,00
e Porcino- faenamiento: 10,00

e Transporte del porcino faenado: $3,00
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Tabla 3.45 Ganancia con la propuesta porcinos

PORCINOS FAENADOS PRECIO UNITARIO ($) TOTAL Mensual Anual
Actuales 7 $ 1450 (S 101,50| S 2.030,00 | $ 24.360,00
Propuesta 9 S 14,50|$ 130,50 | $ 2.610,00| $ 31.320,00

Gananciaconla g 2900|$  580,00|$ 6.960,00
propuesta

FUENTE: Investigador, 2022

3.3.20 Incremento de la productividad bovinos

Teniendo las dos capacidades de produccién en unidades es factible calcular el
incremento de la productividad que tendremos en la linea de faenamiento bovino

expresada en porcentaje.

o Unidades actuales — Unidades anteriores
Productividad = - - * 100%
Unidades anteriores

10 bovinos — 9 bovinos

Productividad = - * 100%
9 bovinos

Productividad = 0,11 * 100%
Productividad = 11%

Como se puede observar en la linea de faenamiento de bovinos se tiene un aumento del
11% en el proceso productivo asi dando validez a la hipétesis planteada anteriormente y
asi con esto llegando al objetivo general que es la optimizacion del proceso de
faenamiento bovino ademas se refleja una ganancia en délares que se detalla en la tabla
3.46.

Costo del faenamiento bovino:

e Bovino corral: 1,00
e Bovino refrigeracién: 1,00
e Bovino- faenamiento: 15,00

e Transporte del Bovino Faenado: 5,00
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Tabla 3.46 Ganancia con la propuesta bovinos

BOVINOS FAENADOS PRECIO UNITARIO ($) TOTAL Mensual Anual
Actuales 9 S 22,00($ 198,00 | S 3.960,00 | S 47.520,00
Propuesta 10 S 22,00|$ 220,001 S 4.400,00 | $ 52.800,00

Gananciacon la $ 200|$  440,00|$ 5.280,00
propuesta

FUENTE: Investigador, 2022

Tabla 3.47 Ganancia total con la propuesta

GANANCIA TOTAL MENSUAL | $ 1.020,00
GANANCIA TOTAL ANUAL S 12.240,00

FUENTE: Investigador, 2022

3.4 EVALUACION SOCIAL Y ECONOMICA

3.4.1 Impacto Social

La capacidad de la planta con las mejoras me permite aumentar la productividad del
camal municipal, teniendo asi, un beneficio social, puesto que el camal municipal
cumple a tiempo o incluso antes los pedidos, otorgando asi una buena carta de
presentacion y contribuyendo a que la sociedad prospere. Los animales faenados en el
camal municipal de Bafios de Agua Santa cumplen con todas las normas para obtener
carne inocua por lo cual esto permite traer una satisfaccion en los clientes que acuden a

este camal.

Internamente, también tiene un impacto debido a que el aumento del volumen de
produccion en el camal, da apertura a que se implementen en el camal, sistemas de
motivacion, charlas y servicios de seguridad de salud que ayude de manera directa a
mejorar el estilo de vida del trabajador en su puesto de trabajo y generando un ambiente
laboral con una mejor perspectiva y mayor compromiso del trabajador hacia la empresa

sintiéndose respaldado por la misma.

3.4.2 Impacto Econémico

Dentro del camal municipal de Bafios de Agua Santa, el incremento de la productividad
mejora las utilidades para todos los trabajadores. Ya que antes de realizar el estudio de

tiempos la ganancia que se tenia no era tan notable.
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El impacto econdmico externo al camal se puede ver reflejado conjuntamente con el
impacto social. Al aportar a los ciudadanos de la ciudad de Bafios de Agua Santa y sus
alrededores un producto inocuo y en Optimas condiciones, Esto implica un beneficio
econdémico para el camal, pues van a ampliar su mercado laboral y también para los
trabajadores ya que van a existir las fuentes de empleos que permitan obtener una

remuneracion econdémica para subsistir.

4. CONCLUSIONES DEL PROYECTO

4.1 CONCLUSIONES

e Los procedimientos empleados para la investigacion permitieron valorar la
situacion actual de las dos diferentes lineas de faenamiento del camal municipal,
llegando asi la conclusién que es necesario implantar los procedimientos
operativos estandares, para que los trabajadores sean capaces de seguir un méetodo
adecuado al realizarsus actividades, y de esta manera realizar con eficiencia cada

una de las actividades del proceso ayudando a la productividad.

e Se llevo a cabo el estudio de tiempos, con la finalidad de optimizar los
procesos en las lineas de faenamiento tanto como en la de bovinos asi como en
la de porcinos, mediante el método estadistico donde se alcanza los siguientes
resultados; el tiempo estandar para el faenamiento de un bovino es de 24,16
minutos, mientras que le tiempo estandar para el faenamiento de porcinos es de
26,25 minutos, el célculo del tiempo estandar incluye los tiempos
suplementarios el cual proporcionara al camal municipal de Bafios de Agua
Santa establecer sus capacidades de faenamiento, de tal modo que pueda

operar de una manera mas eficiente.

e Mediante los KPI’s de eficiencia calculados y junto con el estudio de tiempos
se pudo llegar a la optimizacion en las dos lineas de faenamiento
incrementando la productividad en un 11% en el proceso de faenado bovino y
un 28% en el proceso faenado porcino, los cuales reflejan monetariamente un
valor de 22 $ y 29 $ diarios en cada linea de faenamiento anteriormente

mencionadas.

87



UNIVERSIDAD TECNICA DE COTOPAXI — CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

4.2 RECOMENDACIONES

e Utilizar la propuesta planteada para los procesos de faenamiento de ganado
bovino y porcino ya que mediante esta se obtiene un ahorro en los tiempos de
faenamiento de cada linea y también refleja una mejor rentabilidad econdmica,
asi como una mayor productividad.

e Realizar una capacitacion continua al personal que trabaja en el Camal
Municipal sobre formas de optimar los procesos, demostrando asi la
responsabilidad que tiene el camal con sus trabajadores, lo que permite aumentar
de manera constante los indices productivos y econémicos.

e Apoyarse en los tiempos estandares de cada linea de faenamiento ya que con los
mismos pueden ayudar para una programacion de produccion en base a las
capacidades que se puedan implantar con los resultados del trabajo de

investigacion.
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1. INTRODUCCION:

Para

sobrevivir frente a una competencia cada vez mayor, las organizaciones necesitan optimizar sus procesos de
produccion. Para lograr eso, tenemos que empezar con la estandarizacion. La estandarizacion es necesaria

para determinar la capacidad de cada linea de produccién en una empresa. Esto es necesario para establecer estandares
de produccién y lograr la maxima eficiencia y de esta forma medir, controlar y mejorar los estandares y el desempefio
real. Para mejorar la linea de produccion, es necesario de manera primordial diagnosticar la linea de produccidn linea o
controlar su tiempo para medir la productividad de sus diversos puntos. Al realizar un estudio de tiempos se puede
revelar las causas de la pérdida de productividad y encontrar soluciones efectivas.

El camal Municipal de Bafios de Agua Santa brinda un importante servicio a productores y consumidores de carne de la
ciudady

zohas aledanas. Por lo cual se recomienda ejecutar un estudio de tiempos englobando todo el proceso de faenamiento
que se dan en las dos lineas que posee el camal para que asi de esta manera se logre estandarizar dichos procesos de
faenamiento y de esta manera lograr mejorar la productividad del mismo.

Aplicando el estudio de tiempos que se va realizar en las lineas de faenamiento porcino y bovino en el

camal municipal Bafios de Agua Santa se pretende llegar a reducir el tiempo requerido para la operacion, ahorrar dinero
y minimizar costos,

y de esta manera llegar a obtener un producto mas fiable.
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ANEXOS

Anexo A 1 Toma de tiempos faenamiento porcino
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Anexo B 1 Toma de tiempos bovinos
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Anexo C 1 Evidencias fotograficas

Linea de faenamiento porcino

95



UNIVERSIDAD TECNICA DE COTOPAXI — CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

CARGA DE PRODUCT) |
o

96



