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SINOPSIS

El presente Trabajo Especial de Grado fue desarrollado en una empresa procesadora
de pollo brasa, ubicada en Mampote, Estado. Miranda. El objetivo general se baso en
desarrollar propuestas de mejoras al proceso productivo, con la finalidad de buscar
alternativas que disminuyeran tiempos de paradas y eliminaran movimientos innecesarios.
Se caracterizaron los productos para luego identificar las operaciones involucradas por las
que estaba sometido cada uno, para luego proceder a la toma de muestras de tiempos
mediante el uso de técnicas de observacion directa y regreso a cero en la linea principal y
secundaria (pollo industrial y cortes especiales respectivamente), se usaron cuestionarios y
entrevistas no estructuradas como métodos de recoleccion de informacion en los que
estuvieron involucrados los operarios y supervisores. Posteriormente, se establecieron los
tiempos estandar de cada una de las estaciones de trabajo para asi poder obtener el tiempo
de ciclo y con éste conocer la capacidad operativa de las lineas. Se logré hallar las casusas
gue generan mayores paradas y retrasos en la produccion a través del uso de diagramas
causa-efecto y la encuesta realizada. Una vez analizada las lineas de produccion y
determinadas las operaciones que generaban paradas, asi como los agentes que ocasionaban
incomodidades en los operarios y por consiguiente hacer el proceso mas lento. Se procedio
a la evaluacion y el analisis de propuestas como diminucion de distancia a la maquina de
etiquetas, mejor planificacion de la produccidn, reasignacion de responsabilidades, entre
otras, las cuales van dirigidas a solventar los problemas detectados; por Gltimo se realizaron
conclusiones y recomendaciones.

Palabras clave: Lineas productivas, Tiempo Estandar, Tiempo de Ciclo, Capacidad

Operativa, Diagrama Causa-Efecto, Tiempo de parada.
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INTRODUCCION

Un restaurante perteneciente a una cadena de comida rapida se encarga de ofrecer la
venta de comida y bebida para un consumo inmediato, ya sea en el local en cuestion o en
otro lugar; estos establecimientos, abarcan una diversidad de tipos de comida, las cuales
van desde hamburguesas y pizzas, hasta comida china, pollo frito, entre otros. Debido a la
gran competencia que hay entre las grandes cadenas de comida rapida, éstas deben
mantenerse en busca de mejoras que los mantengan competentes y con una alta calidad en

sus productos y servicios.

KFC Venezuela, es una empresa que siempre esta en bldsqueda de la excelencia, por
ello decidié retomar sus operaciones en su antigua planta ubicada en Mampote, Edo
Miranda. Con esto, la empresa puede volver a tomar el control total del cumplimiento de
sus estandares de calidad, tanto en sus productos como en sus procesos. Debido a que la
planta tiene poco tiempo de haber retomado sus actividades de produccion propia, les
resultaba conveniente un estudio que los ayudara a identificar posibles problemas vy
desperdicios del proceso productivo; asi como también la determinacién de indicadores que
les informara el comportamiento en cuanto a eficiencia y eficacia, ya que no disponian de
los mismos. Todo esto con la finalidad de buscar alternativas que les permitiera aprovechar
sus recursos Y resolver las afecciones encontradas a través de las alternativas propuestas. El

presente estudio esta dividido en las siguientes etapas:

Capitulo | Planteamiento del Problema. Se muestra una breve descripcién de la
empresa junto a los valores, metas y visiones, ademas se ilustra la estructura organizativa,
especificamente del personal que labora en la planta, el planteamiento del problema, el
objetivo general y los objetivos especificos, alcance y las limitaciones como Gltimo punto.

Capitulo Il Marco Tedrico. Se participan las bases tedricas en las que se

fundamenta el presente estudio.

Capitulo 111 Marco Metodoldgico. Contiene la metodologia a emplear para el
cumplimiento de los objetivos estipulados, como también el tipo y disefio de la

investigacion que se hizo, ademas de las herramientas utilizadas.
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Capitulo 1V Descripcion de Procesos y Analisis de la Situacion Actual. Se
enuncia la situacién actual de la linea de procesamiento, iniciando por la documentacién de
procesos, siguiendo por el estudio de tiempos para realizar la estandarizacion de los puestos
de trabajo. Seguido de esto, se determinaron los tiempos de ciclo y los takt time para luego

analizar la eficiencia y eficacia de las lineas de procesamiento.

Capitulo V Propuestas de Mejoras e Impacto de las mismas. Se realiza el
planteamiento de las diferentes alternativas para solucionar los problemas antes

encontrados, asi como también el impacto que generarian las mismas al implementarse.

Capitulo VI Conclusiones y Recomendaciones. Contiene las conclusiones finales
con base a los resultados obtenidos durante este estudio y se determinan recomendaciones

sobre futuras investigaciones a la empresa.
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CAPITULO I. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

I.1 Resefia Histdrica

Kentucky Fried Chicken (KFC), es una empresa dedicada a la elaboracion y venta
de productos alimenticios, especialmente en pollo frito. En 1930 empezd a ofrecer sus
productos con su receta propia en un pequefio restaurante ubicado en North Corbin,
Kentucky; en 1936 fue que el Coronel Sanders patenta su receta de pollo frito, la cual

bautiza con el nombre de “Receta Original”.

En 1950, el Coronel Sanders comienza la expansion del negocio, pero no fue hasta
1952 que se apertura el primer Restaurante de lo que seria una de las franquicias mas
importantes a nivel mundial, pasado tres (3) afios tuvo que cerrar las puertas por lo que tuvo
que hacer uso del dinero de su pension para levantar su empresa utilizando su receta
especial, dando como resultado un éxito total. En 1965 el Coronel Sanders vendi6 su
franquicia a John Y. Brown Jr y Jack Massey por 2 Millones de ddlares ($); a partir de ese
momento la marca creci6 muy rapidamente; sin embargo, debido a que no existia una

gestion unificada, KFC entra en una crisis que provoco el cierre de varios restaurantes.

En 1971, la empresa de bebidas alcoholicas Heublein adquiere la franquicia por 700
millones de délares y se enfoca en una gestion unificada para hacer reflotar la imagen de la
misma, debido a que este periodo coincide con la muerte del fundador de KFC (Coronel
Sanders), se decide mantener el rostro del mismo como imagen representativa de la marca.
Posteriormente, la multinacional tabaquera R. J. Reynolds absorbe a la empresa Heublein
por lo que toma el control de la franquicia.

Finalmente, en 1986 R. J. Reynolds decide colocar en venta KFC y el grupo
PepsiCo realiza la compra de la cadena por 840 millones de ddlares, debido a la buena
gestién los grandes beneficios obtenidos permitieron abrir restaurantes de la franquicia en
paises de Europa, Asia y América. Actualmente, KFC pertenece a la filial de gestion de

cadenas de restaurantes de PepsiCo, la cual es llamada: Yum! Brands.

KFC Venezuela pertenece al “Grupo KFC”, el cual es un operador de restaurantes

que maneja la franquicia master de la marca para el mercado de Ecuador, Colombia y



|@ Universidad Catélica

UCAB 0§

'YANDRES BELLO

Escuela de Ingenieria Industrial

Venezuela. Actualmente, en Venezuela existen 23 restaurantes de KFC distribuidos a lo

largo y ancho del territorio nacional, estando 12 en la capital y 11 en el interior.

1.1.1 Misidén

Entregar a nuestros clientes el mejor producto, con calidad, servicio rapido,

amabilidad, en un ambiente limpio y ordenado. Reconocer y desarrollar a nuestra gente por

su desempefio y hacer crecer de manera rentable la marca.

1.1.2Vision

Ser reconocidos como lideres de mercado, la mejor opcion de comida rapida en el

segmento de restaurantes de servicio rapido.

1.1.3 Valores

Los principales valores operativos en el grupo KFC son:

Equidad: trato justo para todos los colaboradores, objetividad, empatia y
solidaridad.

Comunicacion asertiva: comunicar y preguntar directamente el qué, concentrarse en
el fondo y no en la forma, involucrar solo a personas de interés particular, evitar la
critica destructiva.

Trabajo en equipo: gestién y apoyo colectivo, no protagonismos, fomentar la
discusion en base a hechos concretos, llegar a acuerdos.

Etica: intereses organizacionales prevalecen sobre los intereses personales.

Respeto: respeto por la persona, por su nivel, respeto a su trabajo, respeto del
tiempo de los demas.

Honestidad: en actuacién y en comunicacion.

Proactividad: iniciativa y sentido de urgencia, planificacion, anticipar resultados,

planesBy C.
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1.2 Estructura Organizacional

KFC
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Figura N° 1. Estructura Organizativa, KFC Venezuela

Fuente: KFC Venezuela
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1.3 Planteamiento del Problema

El Trabajo Especial de Grado (TEG) serd desarrollado en la empresa Promotora
Metropolitana de Restaurantes 25 C.A, la cual es perteneciente al gremio de las cadenas de
comida réapida, especificamente a las relacionadas con pollo. La empresa dispone de 23
sucursales a nivel nacional, 12 en Caracas y 11 en el interior; ofrece un total de cinco (5)
productos de pollo, cuatro (4) correspondientes a derivados y el quinto es el procesado en la
linea de inyeccion. La sede donde se procesan los pollos se encuentra ubicada en Mampote,
Estado Miranda, el departamento objeto de estudio cuenta con un area de produccion de
96,54 m?, la cual se divide en dos (2), una porcién destinada a la produccién de aderezos y
la otra para el procesamiento del pollo, esta ultima cuenta con dos (2) lineas de
procesamiento del pollo, una correspondiente a la inyeccién del pollo y la otra dirigida a los
otros productos derivados del mismo. Actualmente, se dispone de dos (2) proveedores
encargados de suministrar la materia prima (pollo brasa) a la planta. El proceso es el
siguiente: al entrar el pollo a la linea de produccion se procede a pesarlo para asi tener
registro de la cantidad de materia prima que va a ser procesado, se limpia para su posterior
pesaje y asi designar la linea de procesamiento correspondiente, de ser designado para la
inyeccion, se procede a dejar escurrir el pollo para luego realizar los cortes pertinentes y
pasar las piezas a la méaquina de inyeccion, finalmente se procede a su embalaje y
almacenamiento. De no ser designado para dicha linea, pasa a cortes especiales donde se
separan las alas y la pechuga, las alas continGan a su proceso y la pechuga es cortada de

acuerdo al derivado que se quiera elaborar.

Durante el proceso, se pueden identificar los diferentes problemas que se presentan a lo
largo de las lineas, los cuales son: retrasos en la elaboracion de los derivados, dilataciones
en el corte y demoras y/o acumulacion en el embolsado de producto en la linea de
inyectado; los sintomas que ayudaron a identificar los problemas que se presentan en la
produccion se determinaron a traves de una observacion directa, estos son los siguientes: se
requiere de ayuda de otros operarios para el empaquetado del producto inyectado en el caso
de acumulacion del mismo, tiempo ocioso del tanque de agitamiento (Tumbler) e inclusion
del cortador de la linea de derivado para apoyo de la linea de inyeccion. Ademas entre las

posibles causas de los problemas de retraso y/o acumulacion, se encuentran las siguientes:
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Retrabajo por maquinaria y/o operario.

Poca experiencia por parte de los operarios para realizar los cortes establecidos
por la empresa, esto aplica para ambas lineas.

Maquina de corte con poco filo, lo cual dificulta el corte correcto de las piezas.

Falta de las piezas necesarias para el embalaje establecido por la empresa.

Ante los problemas identificados, de no haber una solucién a corto, mediano o a largo

plazo, las consecuencias previstas serian las siguientes:

1
2
3.
4

Costos por desperdicios (Manufactura Esbelta).

Incumplimiento de los pedidos realizados por las diferentes sucursales.

Mala imagen ante el cliente al no poseer los productos solicitados en tiendas.
Realizar envios de productos a las sucursales que no cumplan con los requisitos
internos.

Incremento de las mermas, por la inexperiencia de los operarios.

1.4 Objetivos.

1.4.1 Objetivo General
Disefiar una propuesta de mejora de los procesos productivos en las lineas de cortes

especiales e inyeccion de pollos, pertenecientes a una cadena de comida rapida.

1.4.2 Objetivos Especificos

1.
2.

Caracterizar los productos ofrecidos por la empresa.

Analizar los procesos relacionados con el procesamiento de los productos
especificados.

Detectar los problemas relativos a la generacion de desperdicios.

Proponer acciones para solventar los problemas detectados.

Valorar el impacto de las acciones propuestas.

1.5 Alcance

Geogréfico: los estudios se llevaran a cabo en las instalaciones de la Promotora

Metropolitana de Restaurantes 25 C.A en Mampote, Estado Miranda.
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Departamento: se llevara a cabo en el departamento de producciéon de la
cadena de comida rapida.

Procesos: se hara estudio de las lineas de produccién de productos pollo, la cual
cuenta con tres lineas de procesamiento, siendo estas las siguientes: pollo
industrial, cortes especiales y linea de hamburguesas. El estudio se hara
especificamente en la linea de pollo industrial y cortes especiales donde se
manejan los productos siete (7) piezas y derivados; se contemplaran indicadores
y problemas que afecten directamente al proceso productivo.

Temporal: los datos recolectados son correspondientes a los meses de agosto y

septiembre del presente afio.

Es importante resaltar que la implementacién de las propuestas de mejoras

realizadas en el presente trabajo depende de la empresa y no estaran contemplados en el

mismo.

1.6 Limitaciones

La empresa cuenta con politicas de confidencialidad, que impedira expresar al
detalle ciertos procesos y productos.

Disponibilidad de los operarios para la recopilacion de la informacion.

Los datos recolectados estdn sujetos al marco de la produccion hecha por la
empresa.

Falta de produccion debido a la falta de materia prima.

Tiempo que se dispondra para la realizacion del estudio (contrato con la
empresa).

El &rea de pesaje individual de los pollos, no se encuentra operativa. Por lo que

en el presente trabajo no se toma en cuenta en el proceso productivo.
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CAPITULO II: MARCO TEORICO

11.1 Conceptos y Definiciones Basicas

e Capacidad Efectiva: Heizer, Render (2007) “es la capacidad que espera alcanzar
una empresa dada sus actuales limitaciones operativas”. (p.363). Es decir, que la
capacidad efectiva se puede representar como el inverso del tiempo de ciclo.

o Coeficiente de Variacion: Vargas (2007) “Es una medida de variacion que permite
estimar la relacion porcentual entre el valor de la media y la desviacién estandar. A
medida que los datos son mas heterogéneos, ¢l coeficiente sera mayor”. (p.48). En
el presente trabajo se interpretaran valores de hasta 30% como datos homogéneos.

e Desviacion estandar: Es un promedio de la distancia de las observaciones con
respecto a la media. (\argas,2007. p.50)

e Diagrama de Procesos de la Operacion: Para (Niebel y Freivalds, 2004) el
Diagrama de Proceso de la Operacion “indica el flujo general de los componentes
de un producto, y con cada paso muestra una secuencia cronoldgica adecuada, el
diagrama, en si, es una distribucion de la planta ideal.” (p.33).

e Eficacia: De acuerdo a (Gutiérrez, 2010) es el grado en que se realizan las
actividades planeadas y se alcanzan los resultados planeados. (p.21)

e Eficiencia: Segun (Heizer, Render, 2007) es “el porcentaje de la capacidad efectiva
alcanzada realmente”. (p.363) Es decir, realizar el trabajo de forma adecuada con el
minimo de recursos y llevando los desperdicios al minimo.

e Estudio de Tiempo: Taylor (1881) define el estudio de tiempos como el
procedimiento que consiste en cronometrar una muestra de la actividad de un
empleado entrenado y con experiencia y utilizarla para fijar un estandar. (p.517).

e Media: La media es (Vargas, 2007) “la suma de los valores de la variable sobre el
numero de datos en analisis” (p.24).

e Produccion por Lote (Batchs): Son aquellos procesos de fabricacion secuenciales
que se realizan por lotes, ya sea por el tiempo o por la cantidad de producto. Para un
sistema de produccién por lote es necesario que los mismos sean flexibles para
poder modificar y redefinir nuevas recetas, las maquinas pueden sustituirse por otras

facilmente cuando es necesario producir un tamafo de lote diferente.

10
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En el presente trabajo al hacer mencion a un Batch se haré referencia como
unidad exclusivamente a la linea de produccidn principal (linea de pollo industrial)
y representara 30 cestas de producto terminado, las cuales poseen 20 pollos por
cesta.

e Prueba de Geary: De acuerdo con (Arvelo, 1998) la prueba de Geary “es exclusiva
para probar el ajuste a la Distribucion Normal, y por ser exclusiva para ella, es mas
potente, es decir, se tiene una menor probabilidad de cometer un error tipo IL” (p
41).

e Suplementos: Segun (Niebel y Freivalds, 2004) “Las lecturas del cronémetro en un
estudio de tiempos se toman en un periodo relativamente corto. Por lo tanto, el
tiempo normal no incluye las demoras inevitables, que quizas no fueron observadas,
ni algunos otros tiempos perdidos legitimos. En consecuencia, los analistas deben
hacer algunos ajustes para compensar esas pérdidas con la aplicacion de los
suplementos” (p.431).

La intencion de aplicar todas las holguras es agregar aquellos tiempos que
sean pertinentes al tiempo normal de produccion, para un trabajador promedio con
un desempefio promedio.

e Takt Time: Segun (Rajadell y Sanchez, 2010) “es el tiempo en que una pieza debe
ser producida para satisfacer las necesidades del cliente. Es decir, es la frecuencia
en la cual un producto acabado sale de la linea de produccion.” (p.248).

e Tanque de agitacion (Tumbler): Equipo cilindrico donde se lleva a cabo mezcla
de componentes.

e Tiempo de Ciclo: Para (Krajewski, Ritzman y Malhotra, 2008) tiempo de ciclo de
una linea “es el tiempo maximo permitido para trabajar en la elaboraciéon de una
unidad en cada estacion”. (p.329). Es decir, El tiempo de ciclo es el mayor de los
tiempos estandar.

e Tiempo Estandar: Heizer y Render (2007) describen el tiempo estandar como el
ajuste que se debe hacer al tiempo normal total; dicho ajuste tiene en cuenta a los
suplementos por la fatiga, personales y las inevitables esperas. (p.518).

e Tiempo Normal: Tiempo necesario para que un operario capacitado pueda

completar una actividad en condiciones normales.

11
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CAPITULO IllI: MARCO METODOLOGICO

En el presente capitulo se hard mencion de la metodologia utilizada en este trabajo
especial de grado, se detallaran las herramientas que fueron empleadas para la recoleccion
de la informacién necesaria, el desarrollo y cumplimiento de los objetivos especificos del
TEG; se especificara el tipo de investigacion que fue empleada, el disefio de la misma,
unidad de analisis, cuadro de operacionalizacion de variables, herramientas utilizadas y las

diferentes fases de investigacion desarrolladas.

I11.1 Tipo de Investigacion

El estudio se basa en una investigacion de tipo Factible, el cual (UPEL, 1998)
consiste en la investigacion, elaboracion y desarrollo de una propuesta de un modelo
operativo viable para solucionar problemas, requerimientos 0 necesidades de
organizaciones” (p.7). Las propuestas pueden referirse a la formulacion de politicas,
programas, tecnologias, méetodos o procesos, que solo tienen sentido en el &mbito de las

necesidades de la organizacion.

111.2 Disefio de Investigacion

De acuerdo a (Sabino C, 1992) el disefio de una investigacion se ocupa de
proporcionar un modelo de verificacion que permita contrastar hechos con teoria, a través
de una estrategia que determine las operaciones necesarias para hacerlo. En este trabajo, el
disefio de investigacion es considerado de campo, ya que los datos de interés son
recaudados de forma directa de la realidad, mediante el trabajo del investigador y el equipo.
(Sabino C, 1992)

111.3 Unidad de Analisis, Poblacion y Muestra
111.3.1 Unidad de Anélisis
Sampieri, Fernandez, Baptista (2014) indican que la unidad de andlisis tiene como
objetivo definir los participantes o casos a de estudio (p.172). Entonces, los
elementos comprendidos en la unidad de analisis del estudio son: los procesos de
produccién de los productos pollo, provenientes de la Linea Industrial y a la Linea

de Cortes Especiales.

12
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111.3.2Poblacion

Vargas (2007) define poblacién como la totalidad de los elementos o individuos que
tienen caracteristicas similares y sobre los cuales se desea realizar estudios. En el
presente trabajo, la poblacién objeto de estudio son las operaciones realizadas a lo
largo de cada linea, es decir, las operaciones que se realizan en cada estacion de
trabajo perteneciente a la Linea Industrial y a la Linea de Cortes Especiales, asi
como también los tiempos de operacion de dichas estaciones.

111.3.3 Muestra

Sampieri, Fernandez, Baptista (2014) definen una muestra como un “subgrupo de la
poblacion de interés sobre la cual se recolectaran datos”. Bajo este concepto, las
muestras del Trabajo Especial de Grado, estaran enfocadas en los tiempos de
operacion arrojados por las lineas objeto de estudio, tomando en cuenta que las
mismas fueron recolectadas de acuerdo al calendario de produccion entre los meses
de Agosto y Septiembre de 2017. Debido a que las muestras dependian del
calendario de produccion, no se tomé la misma cantidad para todas las estaciones,

sin embargo, la mayoria de las estaciones cuenta con 120 o 150 datos.

13
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I11.4 Operacionalizacion de Variables

Objetivos . . . .
jet Variables Dimensiones Indicadores
Especificos
Las lineas a las que pertenece cada
) Cuadro con
producto, los diferentes cortes que se T
I Productos . . caracterizacion de
realizan a las piezas, demanda de cada
- . productos.
producto, tipo de formula.
Procesos
productivos, Diagrama de procesos
Capacidad | Tiempo Estandar, Tiempo de Ciclo, Takt g P
X ; ) . . del pollo, calculos
I Efectivade los | Time, Tiempo Promedio, Produccion : :
realizados del estudio
procesos, Real .
- de tiempos.
Eficaciay
Eficiencia.
Problemas . .
Paradas y Retrasos en la linea, causados | Diagramas Causa-
presentes en los I
i PrOCESOS por defectos en maquinaria y mano de Efecto, Encuestas,
: obra. Gréficos circulares.
Productivos
Procesos de los operarios, Recursos
IV Acciones a Empleados, Planificacion de la Problemas a solventar,
tomar asignacion de etiquetas, calendario de descripcion de la
produccion, ergonomia mejora, explicacién de
v Acciones a Costo y Beneficio, ventajas y la mejora.
tomar desventajas

Tabla N° 1. Cuadro de Operacionalizacion de Variables

Fuente: Elaboracion Propia

I11.5 Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos

En el desarrollo del estudio se utilizaron distintas técnicas para la recolecciéon y

analisis de los datos, las cuales son: Estudios de tiempo, observacion directa, cuestionario y

entrevistas no estructuradas.

I11.6 Estudio de Tiempos

El estudio de tiempos es una herramienta (Heizer,Reinder. 2007) que consiste en la

toma de muestras de los tiempos de trabajo de una actividad y utilizarlos para establecer un

tiempo estandar (p.517). Para la toma de muestras de tiempo, se consideran dos (2) posibles

métodos: el método continuo (el cronémetro no se detiene) y el de regreso a cero (0) (el

crondmetro se detiene y se regresa a cero para la toma de la siguiente muestra).

14
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Para la aplicacion de esta técnica es necesaria la utilizacion de un cronometro y
formularios que ayuden al registro de los datos, ademas de definir el método de la toma del
tiempo.

En el presente trabajo de investigacion, el estudio de tiempos fue aplicado a cada
una de las estaciones de las lineas productivas objeto de estudio y se utilizé el método de

regreso a cero.

111.7 Observacion Directa

De acuerdo a (Tamayo, 2004) la observacion directa se define como aquella en la
cual el investigador puede recoger datos mediante su propia observacion (p.183)

111.8 Entrevista

Las entrevistas son (Arias, 2012) una técnica basada en un didlogo cara a cara entre
el entrevistado y el entrevistador. En este caso, se utilizaron las entrevistas no estructuradas,
las cuales no cuentan con una guia de preguntas elaborada previamente pero se orientan a

objetivos especificos que definen el tema de la entrevista (p.73).

111.9 Cuestionario

Un cuestionario se define como (Arias, 2012) una modalidad de encuesta que se
realiza de forma escrita mediante un instrumento o formato de papel en donde se
encuentran las preguntas a responder. El cuestionario utilizado, es el correspondiente a
preguntas cerradas de seleccién, ya que las preguntas establecen previamente las opciones
de respuesta, pero se elige solo una (p.74).

El modelo de cuestionario utilizado, se encuentra en el Anexo A.

111.10 Fases de Investigacion

En el Trabajo Especial de Grado, se establecieron diferentes fases de ejecucion para
el desarrollo y cumplimiento de los objetivos planteados, los cuales fueron realizados de
manera logica y ordenada. A continuacion se presenta la metodologia empleada para el

analisis del proceso productivo.
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Fase I. Seleccion de Objeto de Estudio
« Definicién de las lineas y productos a estudiar.

Fase Il. Observacion de Procesos

« Recopilacion de la informacion necesaria de los productos,
lineas y tiempos. Todo esto a través de la observacion directa,
estudios de tiempos, cuestionarios, entrevistas no
estructuradas.

Fase I11. Andlisis de la Situacion Actual

« Se plasma la informacidn recaudada (gréaficos, tablas, entre
otros) , se presentan los problemas encontrados y se procede a

analizar los problemas y tiempos recaudados.

Fase IV. Desarrollo de Mejoras

« Desarrollo de propuestas de mejora para asi solvertar los
problemas detectados en el proceso productivo.

Fase V. Resolucion y Sugerencias

+ Se comentan los resultados obtenidos de acuerdo al desarrollo
de mejoras y si se pudieron cumplir las expectativas del
trabajo, ademas se sugieren futuras investigaciones.

Figura N° 3. Fases de Investigacion

Fuente: Elaboracién Propia
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CAPITULO IV: DESCRIPCION DE PROCESOS Y ANALISIS
DE LA SITUACION ACTUAL

En el presente capitulo, se presentaran los diferentes recursos utilizados para la
obtencion de los resultados durante el estudio, con la finalidad de responder a los objetivos
planteados en el Trabajo Especial de Grado (TEG).

En la empresa Promotora Metropolitana de Restaurantes N°25 C.A, se ofrecen
diferentes productos que la caracterizan como una de las cadenas de comida rapida
orientadas al pollo frito mas importante a nivel mundial. En el estudio, los productos en los
que se hizo mayor enfoque fueron aquellos producidos por las lineas que se encuentran
actualmente activas, es decir, los procesados en las lineas de pollo industrial (principal) y
cortes especiales (secundaria). Es importante resaltar, que la materia prima utilizada, es
surtida por otros proveedores, esta materia prima es lo que se le conoce como pollo brasa

(pollo completo, crudo, sin cabeza ni patas).

En todos los casos del manejo de los productos que se presentaran a continuacion,
se deben respetar las leyes establecidas por el Ministerio de Sanidad y Asistencia social,
especificamente en el Reglamento General de Alimentos, el cual resuelve temas
relacionados con las Buenas Practicas de Fabricacion, Almacenamiento y Transporte de
Alimentos para Consumo Humano. A continuacion se representa en forma de tabla los
productos a ser trabajados en el siguiente trabajo, asi como por cual linea es procesado, la
demanda promedio semanal, el proceso por el cual pasa el producto y cortes que incluye el

producto.
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Demanda
Linea Producto | Descripcion Proceso Tipo de T,'po de Promedi Dimensiones
Corte Formula 0
Semanal
Producto que
conserva la L
.. Limpieza,
receta original Pesado. Corte
de la marca, e Salmuera 10.080
. Elaboracion ) "
Pollo Imor | es utilizado Imor con Piezas = .
. de Salmuera, . No Aplica
(Original) para los Inveccion empanizado | 56 Cestas
combos o : original
. Etiquetado y Alas,
principales .
f | Empaquetado | costillas,
Industrial que otrece fa cuadriles
empresa. ’
— pechugas
Esunodelos | Limpieza, muslos
principales | Pesado, Corte, y '
- Salmuera 34.020
productos de | Elaboracion . . B
Crispy con | Piezas =
Pollo la empresa, se | de Salmuera, . .
. s empanizado 189 No Aplica
Crispy presentado al | Inyeccion/Mar .
. . de hojuelas | Cestas
publico en los inado, Cris
combos Etiquetado y Py
principales | Empaquetado
Proveniente Largo: 11 - 13
de la pechuga
cm
del pollo, es
la parte ; Ancho: 6 -7
fundamental Filete de 260 '
Pechuga : cm
de la , Unidades
Deluxe resentacion o fileteado P
P ol Limpieza, |longitudin Bol
€las Pesado, Mesa | almente olsas .
hamburguesas Alto: 2-25
de Desposte, .
de esta cadena Corte Marinado cm
de comida Enmallaao Extra Tasty
Cortes rapida. Marinado ’ Crispy con
Especiales Etiquetado empanizado Largo: 11 - 13
Proveniente qua et d% de hojuelas argo- 11 -
de la pechuga paq Filete de Crispy 3720 cm
. del pollo Pechuga Unidades | Ancho: 2,5 - 3
Strips luego de cortado _
. =124 cm
hacer el en tiras |
delado del verticales Bolsas
mOD | Alto: 2 - 2,5
eluxe. om
Pob Corn Producto Limpieza, Filete de 107 Kg = | Largo: 2-2,5
P proveniente | Pesado, Mesa | Pechuga 97 Bolsas cm
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de lo restante | de Desposte, | cortado Ancho: 2 - 2.5
de la pechuga Corte, en cubos
. : cm
al no cumplir | Marinado,
con las Etiquetado y
dimensiones | Empaquetado.
necesarias
para ser n
Strips. Es Alto.chn 25
ofrecida al
publico en un
combo
particular.
Mejor
Cc\)/nec;]CeIgSZIZn Limpieza, Marinado
como alitas Pesado, Corte, Hot&Spicy | 16.020
Alitas Hot ) Enmallado, | Falanges con Unidades .
. picantes, es . ) _ No Aplica
Wings Marinado, deala | empanizado | =267
presentada al . .
. Etiquetado y de hojuelas | Bolsas
consumidor Empaquetado Cris
en un combo Paq ' Py
particular.

Tabla N° 2. Caracterizacion de Productos.

Fuente: Elaboracién Propia

Los productos mencionados en la tabla anterior, son procesados en el area de pollo
de la planta, la cual trabaja siguiendo la descripcidn que se presentara a continuacion:

Inicialmente, es necesario diferenciar las lineas trabajadas, la linea principal, se
enfoca en la inyeccion de las salmuera en los productos de pollo en piezas, mientras que en
la linea secundaria, los productos son cortados de acuerdo a sus especificaciones para luego

ser marinados y obtener el sabor caracteristico de la empresa.

El procesamiento de ambas lineas comienza con dos (2) estaciones que poseen en
comun, las cuales son: limpieza y corte, en la de limpieza, se eliminan las plumas, exceso
de grasa y las cuticulas que trae la materia prima, mientras que en la estacion de corte, se
realizan los cortes necesarios de acuerdo a la planificacion de la produccién y a la linea a la
cual se dirija la materia prima. En el caso de la linea industrial, la materia prima continuaria
a la estacion de inyeccion de salmuera, para asi finalizar en la estacion de embolsado y
empaquetado. Por otro lado, en la linea de cortes especiales las alas son cortadas para
obtener las falanges, mientras que la materia prima para los derivados (Pop Corn, Strips y
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Deluxe) pasan a la estacion de desposte en donde la pechuga es separada de la caja toracica,
y asi poder realizar los cortes pertinentes y formar los productos. Finalmente, los productos
de esta linea secundaria se enmallan (segun sea el caso), pesan y marinan para terminar con

el embolsado y empaquetado de los mismos.

Durante la permanencia en la empresa, se recopild la informacion necesaria para la

elaboracion de los diagramas de proceso de flujo de cada producto que se presentan.

Diagrama de Proceso de la Linea de Inyeccion

Almacén Produccién Logistica

Recepcién y conteo
de Pollo Brasa

Almacena

Pesaje del pollo a
ser procesado

Limpieza

Reposo

<
/l

. Inspeccion y corte
Mezclado del hielo, aguay polvo de del pollo
inyeccién (Preparacién de Salmuera)

Ya
&\

Inyecdén de

|
Pegado y etiquetado en bolsa Salmugra

o8

Embolsado y
Empaquetado

v

Almacena W

Figura N° 4. Diagrama de proceso, Linea Industrial (Pollo Imor y Crispy).

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama de Proceso de Alas Hot Wings
Almacén Produccién Logistica

Recepcion y conteo
de Pollo Brasa

Almacena

Pesaje del pollo a
ser procesado

Limpieza

Se separan las alas
del pollo

Pesaje delas alas a
procesar

Mesa de corte
separa las falanges

Dpto. de Calidad
inspecciona
falanges

Se enmalla las alas

Marinado

Pegadoy etiquetado en bolsa

Embolsado y
Empaquetado

Almacena @

Figura N° 5. Diagrama de proceso, Cortes especiales (Alas Hot Wings).

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama de Proceso del Pop Corn

Almacén

Produccion

Logistica

Recepcion y conteo
de Pollo Brasa

Almacena

Pesaje del pollo a
ser procesado

Limpieza

Se separa la caja
toracica del pollo

Pesaje de las cajas
toracicas a
procesar

Mesa de desposte
separa el filete de
pechuga del
carapacho

Serealiza el Pop
Corn del filete de
pechuga

Dpto. de Calidad
inspecciona
dimensiones

Se pesa el
producto a ser
marinado

Mezclado del marinadory el agua

Marinado

Pegado y etiquetado en bolsa

Embolsado y
Empaquetado

Almacena

Figura N° 6. Diagrama de proceso, Cortes especiales (Pop Corn).

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama de Proceso del Strips

Almacén Produccion Logistica

Recepcion y conteo
de Pollo Brasa

Almacena

Pesaje del pollo a
ser procesado

Limpieza

Se separa la caja
torécica del pollo

Pesaje de las cajas
toracicas a
procesar

Mesa de desposte
separa el filete de
pechuga del
carapacho

Se realiza el Strips
del filete de
pechuga

Dpto. de Calidad
inspecciona
dimensiones

Se pesa el
producto a ser
marinado

Enmallado del
Strips

Mezclado del marinadory el agua

Marinado

Embolsado y @
Empaquetado

Pegado y etiquetado en bolsa

Almacena

Figura N° 7. Diagrama de proceso, Cortes especiales (Strips).

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama de Proceso del Deluxe

Almacén

Produccién

Logistica

Recepciony conteo |\
de Pollo Brasa N/

Almacena V

Pesaje del pollo a
ser procesado

Limpieza

Se separa la caja
torécica del pollo

Pesaje de las cajas
torécicas a
procesar

Mesa de desposte
separa el filete de
pechuga del
carapacho

Se realiza el Deluxe
del filete de
pechuga

Dpto. de Calidad
inspecciona
dimensiones

'

Se pesa el
producto a ser
marinado

Enmallado del °
Deluxe

Marinado

Embolsado @

Mezclado del marinadory el agua

Pegado y etiquetado en bolsa

Almacena

Figura N° 8. Diagrama de proceso, Cortes especiales (Deluxe).

Fuente: Elaboracion Propia
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Durante el transcurso de conocimiento de los procesos, también se pudieron
observar e identificar los posibles problemas presentados en las lineas, sin embargo, para
obtener una vision general de las causas de estos problemas, se realiz6 una encuesta a los
operarios, ya que estos son los mas involucrados en cada uno de los procesos. La misma
estuvo basada en afirmaciones y valorada en una escala cualitativa de un numero de
opciones par, para evitar la tendencia central en las respuestas, la escala cualitativa partia de
un Muy en Desacuerdo y terminaba en un Muy de Acuerdo.

La encuesta fue aplicada a un total de 14 personas, entre los que se encontraban 13
operarios y un supervisor, se mantuvo un caracter totalmente anénimo y los resultados
obtenidos solo fueron vistos e interpretados por los investigadores. En la mayoria de las
preguntas, contestaron las 14 personas a las que fue aplicada, pero en algunos casos, en
donde el operario no contaba con la informacion suficiente para responder, decidié no dar

respuesta a la misma.

Los resultados obtenidos, permitieron categorizar los problemas que presentaban
mayor frecuencia, para asi realizar la construccion de diagramas causa-efecto que
mostraran las causas que estan ocasionando los mismos. En el Anexo B se encuentra la
encuesta realizada con la cantidad de respuestas obtenidas y las categorias que surgieron de
acuerdo a los problemas y causas.
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Materiales Mano de obra

Magquina de etiquetas esta lejos
de la zona de produccion

Agotamiento \

de etiquetas

Esperas por inspecciones
de calidad en el tumbler

Unicamente los supervisores
sacan las etiquetas

. Otras
Supervisores Otras obligaciones
ocupados obligaciones
Paradas
No se cuenta con una / Fallas en la
planta eléctrica ..
Cottes de T maquina cortadora
-ortes de Luz Falta de filo
en la hojilla
Fallas en el tumbler
Fallas de la
Sed t maquina de
= desconecta K No se realiza . 4 -,
) la sueeidn lnyeccion
Desplazamiento ; . ,
de la maquina Magquinaria Mal ajuste de
mangueras

Figura N° 9. Causa Efecto por Paradas en las lineas.

Fuente: Elaboracion Propia
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Materiales

Acumulacion de pollo

e1n cava .
Pollo cristalizado

Trabajo Lento

+
Uniforme incémodo o No aisla del frio / Longitud excesiva de los Producto mal procesado.(ma_los
cuchillos en la zona del cortes en desposte, mala limpieza)

poco apropiado a la \
temperatura de trabajo desposte
(+4 °C) Mismos cuchillos

que en la limpieza

No se ajustaala Talla tinica Guante de

mano del operario limpieza resulta
Juego de guantes de incomodo
cortes son incomodos Talla finica

Noseajustaala
mano del operario

Herramientas,
EPP y Uniforme

Figura N° 10. Causa Efecto por Lentitud y Producto mal procesado.

Fuente: Elaboracién Propia

EPP: Equipo de Proteccion Personal 27
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Como se puede observar, los problemas mas relevantes en el proceso productivo,

son los mostrados en las figuras N° 10 y 11, lo cual ocasiona retrasos en la produccién. Las

categorias ubicadas en las ramas, se refieren a las principales causas a los problemas, las

cuales fueron determinadas partiendo de las encuestas y opiniones de los operarios.

Analizando cada categoria (B), se pueden identificar cuales son los mayores

inconvenientes en la categoria (A), el andlisis se hizo partiendo del principio de Pareto, el

cual indica que (Gutiérrez, 2010) el problema no es s6lo que represente el 80% total de los

datos, méas bien es si al menos duplica en magnitud al resto de los demés (p.148). Para

aplicar mejor este principio, se agruparan las respuestas De acuerdo y Muy de acuerdo, con

la finalidad de obtener un porcentaje mas representativo en cuanto a cada respuesta

obtenida. Basandose en esto, se puede representar lo siguiente:

e Categoria: Paradas:

Porcentaje de

Muy en En De Muy de N personas De
desacuerdo | desacuerdo | acuerdo | acuerdo acuerdo y Muy
de acuerdo
Las paradas por fallas en la maquina 3 6 2 0 11 18.18
cortadora son frecuentes
Las pargdas por fallas en la maquina de 1 2 9 9 14 78,57
inyeccion son frecuentes
Las paradas por fallas en el tumbler son 5 4 2 1 13 23,08
frecuentes
La falta de etiquetas genera paradas 0 1 7 5 14 92,86
frecuentes
Es frecuente la parada del tumbler por
falta del departamento de calidad ! ! 2 4 14 42,86
Es frecuente que se vaya la luz. 1 2 9 2 14 78,57

Tabla N° 3. Porcentajes obtenidos de acuerdo a la participacion, Paradas.

Fuente: Elaboracién Propia
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Las paradas por fallas en la maquina
de inyeccidn son frecuentes

B Muy en desacuerdo M En desacuerdo ® De acuerdo M Muy de acuerdo

Figura N° 11. Diagrama por paradas en la maquina de inyeccion.

Fuente: Elaboracion Propia

Es frecuente que se vaya la luz

B Muy en desacuerdo M En desacuerdo M De acuerdo M Muy de acuerdo

Figura N° 12. Diagrama de paradas por falta de luz.

Fuente: Elaboracion Propia
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La falta de etiquetas genera paradas
frecuentes

0%

B Muy en desacuerdo M En desacuerdo ® De acuerdo M Muy de acuerdo

Figura N° 13. Diagrama de paradas por falta de Etiquetas.

Fuente: Elaboracién Propia.

Los diagramas presentados anteriormente reflejan aquellos problemas que mas
ocasionan paradas en las lineas, la parada de etiquetas obtuvo un 92,86 % de sustento,
mientras que las paradas por maquina de inyeccion y cortes de luz obtuvieron un 79%.

Partiendo del principio antes nombrado, se considera que las demas causas, no representan
paradas de gran relevancia.
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e Categoria: Trabajo Lento y Producto mal procesado.

Porcentaje de

Muy en En De Muy de N personas De
desacuerdo | desacuerdo | acuerdo | acuerdo acuerdo y Muy
de acuerdo
El frio me hace trabajar més lento 4 1 7 2 14 64,29
El uniforme me per,mlte trabajar de 3 0 7 4 14 7857
manera comoda
El uso de guant(,es genera gue trabaje 4 7 1 9 14 2143
mas lento
El uso de guantes hace que cometa 5 5 9 9 14 2857
errores
L_a_materla prima cristalizada 1 1 9 8 12 83.33
dificulta la limpieza del pollo
La materia prima cristalizada
dificulta realizar los cortes 1 2 3 6 12 75,00
pertinentes
Al momento del desposte, si el pollo
esta cristalizado es mas complejo 1 2 2 6 11 72,73

realizar la actividad

Tabla N° 4. Porcentajes obtenidos de acuerdo a la participacion, Lentitud y producto mal

procesado.

Fuente: Elaboracion Propia

B Muy en desacuerdo M En desacuerdo

La materia prima cristalizada dificulta
realizar los cortes pertinentes

De acuerdo M Muy de acuerdo

Figura N° 14. Diagrama materia prima dificulta cortes.

Fuente: Elaboracion Propia
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La materia prima cristalizada dificulta la
limpieza del pollo

8%

B Muy en desacuerdo M En desacuerdo  ® De acuerdo M Muy de acuerdo

Figura N° 15. Diagrama materia prima dificulta limpieza.

Fuente: Elaboracion Propia

Al momento del desposte, si el pollo esta
cristalizado es mas complejo realizar la
actividad

B Muy en desacuerdo M Endesacuerdo  m De acuerdo B Muy de acuerdo

Figura N° 16. Diagrama materia prima dificulta desposte.

Fuente: Elaboracion Propia
Las figuras N°15, 16 y 17 representan un problema en particular que hace alusién a

la materia prima cristalizada (pollo congelado), lo que genera que los operarios realicen
actividades como limpieza, desposte y corte de manera mas lenta.
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Otro punto importante a destacar con respecto a la encuesta, son las quejas y
sugerencias realizadas por los operarios en el espacio dispuesto para posibles observaciones
que estos quisieran compartir, en este espacio, se recibieron quejas con respecto al disefio
de la mesa de desposte, especificamente los postes dispuestos para colocar la caja torécica;
y falta de personal en el area de procesamiento. Estos puntos serdn tomados en cuenta en

los capitulos V y VI respectivamente.

Una vez identificados y analizados los problemas que se presentan en las lineas, se
recurrio a utilizar la herramienta del Estudio de Tiempos, la cual fue aplicada en cada
estacion de las lineas estudiadas, con la finalidad de recopilar una mayor informacion del

proceso productivo que permitiese establecer estandares en la produccion.

Es importante mencionar que debido a la cantidad de productos que son procesados
en la linea de Cortes Especiales, se tomd la decision de agrupar algunos de ellos, de manera
que se pudiese realizar el estudio a un solo producto, basdndonos en que su proceso
productivo es muy similar. Sin embargo, a continuacion se presenta una tabla resumen con
los resultados obtenidos al realizar el andlisis estadistico correspondiente, el cual ayudo a

confirmar que los tres (3) productos agrupados siguen una misma distribucion.

Linea de Cortes Especiales
Productos Tiempo Desviacion Coeficiente de
Normal (seg) Estandar Variacion
Pop Corn 5,27 1,563 29,10
Strips 9,75 2,18 22,36
Deluxe 7,65 2,24 29,34

Tabla N° 5. Resumen de tiempos obtenidos, muestras para cada producto.

Fuente: Elaboracion Propia

El primer andlisis estadistico realizado, estuvo relacionado con el coeficiente de
variacion, el cual era el encargado de dar el primer indicio del ajuste de los datos a una
distribucion normal; en este caso, este coeficiente estaba arrojando valores por debajo de un
30%, lo cual demostraba que podia adaptarse a la distribucién nombrada anteriormente.
Para este trabajo de investigacion, se procedid a hacer una prueba de hipdtesis que

confirmara el ajuste de los datos, la prueba estadistica utilizada para dar respuesta a la
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hipotesis planteada es la “Prueba de Geary”, ya que la misma es exclusiva para probar el

ajuste a la distribucion normal. A continuacion, se muestra paso a paso la aplicacion de la

prueba realizada:

1. Célculo de la media muestral (X) de los datos:

— Xi
x= =X
n
_  752+634+563+--+673+549+846 7 65

29
2. Célculo de la desviacion muestral (S=&) de los datos (Primera estimacion de o):

. _2
2iciXi — X)
n

Q
Il

A J(7,52 ~7,65)2 + (634~ 7,65)% + 4 (549 ~ 7,65) + (BA46 7,657 _
o = = 2,
29

3. Calculo de la desviacion media (D.M) de cada dato:
TiZTlX - X
n
|7,52 — 7,65| + |6,34 — 7,65| + -+ + |5,49 — 7,65| + |8,46 — 7,65|
D.M = 29 =1,75

D.M =

4. Calculo de la Segunda Estimacion de o:

. _ [TEiEX X
3 2 n
,n
03 = > 1,75 = 2,19

5. Calcular el valor del estadistico U:
610,

A~

o

2,19
2,24

6. Tipificar el valor de U, con la finalidad de determinar si la diferencia entre el valor

= 0,98

obtenido en la muestra y el resultado esperado es significativa:

U—1
Z= 0,2661‘/5

098 -1
zZ = m@ = —,049
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7. Realizar los calculos correspondientes para determinar el valor critico para la
prueba bilateral, de acuerdo al grado de significacion elegido para la prueba, en
este caso, el nivel de significacion seré de 5%.

—Za <Z<Za
2 2

—Zo0s < Z < Zoos
2 2

[—1,96 < —0,49 < 1,96]

Como se puede observar, el valor obtenido de z se encuentra dentro del intervalo
critico de la prueba bilateral, lo cual indica que se acepta el ajuste a la normalidad. A
continuacién se presenta una tabla con los resultados obtenidos para cada producto de la
linea de produccion de los derivados, esto con la finalidad de agrupar el proceso de
elaboracion del Deluxe, Pop Corn y Strips ya que el proceso de corte de estos productos
resultan muy similares. Con esto se demuestra que los tres (3) productos agrupados se

adaptan a la misma distribucion.

Producto X o D.M 03 U 4
Deluxe 7,65 2,24 1,75 2,19 0,98 -0,49
Strips 9,75 2,18 1,76 2,21 1,01 0,27

Pop Corn 5,27 1,53 1,19 1,49 0,97 -0,58

Tabla N° 6. Resultados de interés para prueba de Geary, productos por separado.

Fuente: Elaboracién Propia

Una vez establecido el agrupamiento de los productos, se procede a mostrar la
informacion recolectada de las lineas de produccidn, la misma contiene el Tiempo Normal
(TN), el cual se refiere al tiempo sin holguras. Es importante enfatizar, que la estacion de
Limpieza y Corte de piezas (de acuerdo a lo que se va a producir) también aplica para los

productos Alas Hot Wings, Pop Corn, Deluxe y Strips.
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Linea de Cortes Especiales
Productos Estacion Tiempo Normal (seg) Coeflc_len_t’e de
Variacion

Corte ala 5,25 29,4
Enmallado 91,86 16,55
Alas Hot Wings | Marinado 900,00 0,00
Etiquetado de Bolsa 7,91 12,04
Embolsado 11,72 28,92
Desposte 19,56 26,70

Corte filete de
pechuga 11,65 29,80
Pop Corn. DIXeY | Enmallado 54,47 13,17
rips Marinado 900,00 0,00
Etiquetado de Bolsa 7,91 12,04
Embolsado 9,98 16,81

Linea Industrial

Limpieza 38,99 32,95
Corte de piezas 33,67 29,53
Inyeccion 42,00 0,00
Pollo Imor y Crispy | Etiquetado de Bolsa 7,91 12,04
Embolsado 47,32 24,66

Elaboracion de
Salmuera 351,9 6,72

Tabla N° 7. Resumen de tiempos obtenidos en las lineas de produccion.

Fuente: Elaboracion Propia

De igual forma se realiz6 la misma prueba de hipo6tesis para los datos recolectados
en las lineas, los resultados se encuentran en el Anexo D. Al demostrar que en todas las
estaciones los datos se ajustan a una distribucién Normal, se procedio a establecer los
suplementos necesarios para cada estacion, los cuales seran agregados a los tiempos
normales debido a que estas estaciones ejecutan actividades que son realizadas
manualmente, con excepcion de las estaciones de inyeccion y marinado que son llevadas a
cabo por una maquina (en este caso, los suplementos no aplican). Los suplementos
aplicados son los recomendados por la International Labor Organization (ILO); en la
mayoria de las estaciones se aplicaron los siguientes: Holgura personal (HP), Holgura por
fatiga bésica (HFB), por estar parado (HEP), Uso de fuerza (HUF), Atencion requerida
(HAR), Estrés mental (HEM), Monotonia (HM) y Tedio (HT).
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La tabla de suplementos recomendados por la ILO se encuentra en el Anexo E. En

esta tabla se pueden observar suplementos relacionados con la iluminacién, ruido y

condiciones atmosféricas, los cuales no fueron considerados en este estudio debido a que no

se disponian de los instrumentos necesarios para las mediciones correspondientes.

Linea Estacion Suplementos Aplicados Total (%)
Limpieza |HP(5) + HFB (4) + HEP(2)+ HEM (1) + HM (1) + HT (2) 15
Corte de pieza| HP (8) + HFB (4) + HI(ElF; (Jrz)JTH(,;\)R (2) + HEM (1) +HM 17
<
5
[72)
> HP (5) + HFB (4) + HEP(2)+ HAR (2) + HEM (1) + HM
-8 Embolsado (1) + HT (2) 17
Etiquetado de HP (5) + HFB (4) + HEP (2) + HT (2) 13
Bolsa
Elaboracién | HP (5) + HFB (4) + HEP (2)+ HUF 19 Kg = 45 Lb (11) + -
de Salmuera HAR (2) + HEM (1) + HM (1) + HT (2)
>
8 Desposte | HP (5) + HFB(4) + HEP (2)+ HEM (1)+ HM (1) + HT (2) 15
e)
g
= 2 Corte alay
o O . HP (5) + HFB (4) + HEP (2)+ HAR (2) + HEM (1) + HM
c filete de 17
o .= (1) +HT (2)
; pechuga
L=
— O
< T HP (5) + HFB (4) + HEP (2)+ HAR (2) + HEM (1) + HM
S Enmallado (1) + HT (2) 17
L ©
w - -
W < E“q;etado de HP (5) + HEB (4) + HEP (2) + HT (2) 13
n olsa
<5
]
g Embolsado HP (5) + HFB (4) + HEP (?2); HEM (1) + HM (1) + HT 15

Tabla N° 8. Suplementos aplicados a cada estacion.

Fuente: Elaboracién Propia
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Para establecer el Tiempo Estandar (TE), se utilizé la siguiente formula:
TE =TN X (1+ Holgura)

TE = 5,25 x (1 +0,17) = 6,04 seg
Al aplicar la formula anterior, los tiempos estandar para cada estacion son los

siguientes:
Linea de Cortes Especiales
Productos Estacion Tiemp();)eg)ormal Tiemp?seEgs)téndar
Corte ala 5,25 6,04
Alas Hot Enm_allado 91,86 107,48
Wings Marinado 900,00 900,00
Etiquetado de Bolsa 7,91 8,94
Embolsado 11,72 13,48
Desposte 19,56 22,49
Corte filete de 1165 13.63
Pop Corn pechuga | |
Deluxe y Str’ips Enmallado 54,47 63,73
Marinado 900,00 900,00
Etiquetado de Bolsa 7,91 8,94
Embolsado 9,98 11,48
Linea Industrial
Limpieza 38,99 44,84
Corte 33,67 39,39
Pollo Imor y Inyeccic’)n 42,00 42,00
Crispy Etiquetado de Bolsa 7,91 8,94
Embolsado 47,32 55,36
Elaboracion de 3519 45043
Salmuera ' '

Tabla N° 9. Tiempos normales y estandar para cada estacion.

Fuente: Elaboracién Propia

Con los datos proporcionados por el estudio de tiempos, se puede determinar el
tiempo de ciclo de cada proceso, el cual sera el mayor tiempo de todas las estaciones, para

asi calcular la capacidad de cada proceso.

e Alas Hot Wings: Marinado (900,00 seg = 15 min/tumbleada)
e Pop Corn, Deluxe y Strips: Marinado (900,00 seg = 15 min/tumbleada)
e Pollo Imor y Crispy: Elaboracion de Salmuera (450,43 seg = 7,51 min/Batch)
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Se realiz6 una conversion de unidades en el tiempo de ciclo, de esta manera, se
podrd mantener una unidad que sea congruente en todas las etapas del trabajo de
investigacion. Ademas, serd mas comodo para la empresa trabajar con la misma, ya que les
permite llevar un mejor control tanto en la entrada de materia prima a las lineas como en la
salida del producto terminado. Con respecto a la conversion en los productos pertenecientes
a la linea de Cortes Especiales, los célculos se realizaron en funcion a la minima cantidad
de producto que se introduce en el tumbler, debido a que la empresa tiene previamente
establecido el mismo para esparcir el marinador correspondiente y asi cumplir con sus

estandares de calidad en cuanto al porcentaje (%) de absorcion.

e Alas Hot Wings:

15 min y 1 tumbleada y 1malla 0.625 min
tumbleada = 12 mallas 2Kg " Kg
e Pop Corn, Deluxe y Strips:
15 min o 1 tumbleada . min
tumbleda 10Kg 7 Kg
e Pollo Imor y Crispy:
min 1 batch 1 cesta 1 bolsa min
7,5 =0,0092 —

1 X X X =
batch 30 cestas 10 bolsas 2,71 Kg

Para el célculo de la capacidad del proceso, se utilizo la siguiente ecuacion:

1
C idad tiva =
apacidad ef ectiva Tiempo de ciclo
. . 1 Kg
Capacidad efectiva = 065 min =16 —
’ / Kg

e Alas Hot Wings: 1,6 Kg/min
e Pop Corn, Deluxe y Strips: 0,667 Kg/min
e Pollo Imor y Crispy: 108,696 Kg/min

NOTA: En el proceso de marinado, sin importar la cantidad de producto que se va a
introducir al tumbler, el tiempo de marinado, es de 15 min. Este tiempo ha sido establecido

por la compafiia para que el producto pueda cumplir con sus estandares de calidad.
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De acuerdo a la capacidad de cada proceso, en una hora se puede realizar lo

siguiente:

Alas HotWings: 1,6 Kg/min X 60 min/h = 96Kg/h

Pop Corn,Deluxe y Strips: 0,667 Kg X 60 min/h =40 Kg/h

/ min

Pollo I'mor y Crispy: 108,69 K9/ . x 60 min/, = 6.521,4 Kg/h

min

Es relevante que se haga una comparacion entre el tiempo de ciclo y el Takt Time
que poseen los productos ya que de esta manera se puede investigar si el proceso

productivo esta cumpliendo con el ritmo de las demandas de los mismos.

Tiempo de Produccion disponible

Takt Time =
4 tme Demanda del producto

Tiempo de Produccion disponible: 9h de jornada laboral — 1 h de almuerzo y esparcimiento
- 30 min de desayuno, dando un total de 7h 30 min.

Demanda del Producto: Tabla N° 2. Caracterizacion de Productos.

75 h/Dz'a x5 DiaS/Semana X 60 min/h

Tak Time = ———— Yol Kg
245 Cé€s aS/Se x 1079 Sas/cesta X 2,71 /bolsa

_ min
= 0,339 /Kg
mana

Para el calculo de cada Takt Time, se agruparon las demandas promedio de Pollo
Crispy con las de Pollo Imor, representando un 77,14% y 22,86% respectivamente de la
demanda total (245 cestas/semana) en la Linea Industrial; con respecto a las demandas de
los productos agrupados en la linea de Cortes especiales, el total de la demanda de los
mismos es de 273 bolsas/semana, arrojando un porcentaje distribuido por producto de: Pop
Corn (35,53%), Deluxe (19,05%) y Strips (45,42%). A continuacion se presenta un cuadro

comparativo entre los Takt Time y los tiempos de ciclo:
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Producto Tiempo de Ciclo Takt Time
(min/Kg) (min/Kg)
Alas Hot Wings 0,625 4,21
Pop Corn,_ Deluxe y 15 8,08
Strips
Pollo Imor y Crispy 0,0092 0,339

Tabla N° 10. Comparacion entre los Tiempos de Cicloy Takt Time

Fuente: Elaboracién Propia

De acuerdo al concepto del Takt Time, el tiempo de ciclo debe ser menor o igual
que el Takt time para que la linea trabaje a un ritmo nivelado con la demanda, de manera
que, cuando el tiempo de ciclo se encuentra por debajo del mismo, quiere decir que la linea
tiene la capacidad de satisfacer la demanda. En este caso, al comparar los tiempos
obtenidos, como los tiempos de ciclo se encuentran por debajo del Takt Time, se considera
que el proceso productivo esta en buen funcionamiento, sin embargo, posee un tiempo de
ocio considerable. Este tiempo de ocio, se debe a la demanda actual de los productos, la
cual se ve reflejada en el takt time calculado, mostrando un ritmo de pedidos bastante bajo,
lo cual puede tener como causa la situacion pais, el target al cual estad enfocado la empresa

o0 un deficiente plan de marketing.

En el caso, en el que la situacion pais cambie y la demanda de los productos se

incremente, el proceso productivo pudiese soportar hasta los siguientes incrementos:

Takt Time
Tiempo de Ciclo

Cantidad de incrementos soportados:

e Alas Hot Wings: 6,74 incrementos
e Pop Corn, Deluxe y Strips: 5,39 incrementos

e Pollo Crispy: 36,75 incrementos

Es importante mencionar, que la demanda es estacional, teniendo como el mes de
mayor demanda el de Noviembre, con nimeros maximos registrados y suministrados por el
departamento de produccion de 2.700 bolsas de Alas Hot Wings, 1.500 y 870 cestas de

pollo Crispy e Imor respectivamente y 4.643 bolsas en total para Pop Corn, Deluxe y
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Strips. Al realizar las conversiones necesarias de estos datos, se obtuvo: 0,6 Kg/min de Alas
Hot Wings, 7,14 Kg/min de Pollo Crispy e Imor y 0,53 Kg/ min; comparando estos
resultados con la capacidad efectiva de las lineas, se puede observar que las lineas podrian

soportar una demanda tan alta como la registrada anteriormente.

Por otro lado, otros indicadores que definen el desarrollo actual del proceso
productivo y que fueron tomados en cuenta en la evaluacién de las lineas son la Eficiencia
y la Eficacia, ya que los mismos indican si la transformacion se esta realizando bien con un

minimo de recursos y si se estan alcanzando los objetivos trazados, respectivamente.

Eficiencig = Produccién Real 100%
ficiencia = Capacidad Efectiva °

oo ., Produccién Real
Eficacia respecto a la produccion esperada (EE) = Produccion esperada 100%

o Produccién Real
Eficacia respecto a la demanda (ED) = Domanda 100%
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A NDR E’ S B'E L L O
. Produccion .
Produccion Capacidad | . . .
Semana de Demanda | Esperada : Eficiencia o o
Producto Septiembre Real_ (Kg/min) semanal Efectl\_/a (%) EE (%) | ED (%)
(Kg/min) (Kg/miny | (KI/Min)
01-09-17 al
08-09-17 0,185 0,156 11,563 | 115,625 | 118,590
11-09-17 al
Alas Hot | 15-09-17 0,450 0,412 016 L6 28,125 | 281,250 | 109,223
Wings | 18-09-17 al ' ;
22-09-17 0,176 0,168 11,000 | 110,000 | 104,762
25-09-17 al
29-09-17 0,212 0,209 13,250 | 132,500 | 101,435
01-09-17 al
08-09-17 0,104 0,098 15,632 | 68,148 | 106,481
Strips, | 11-:09-17al | 15 0,197 20225 | 127,407 | 99,078
Pop | 150927 i 0,153 0,667
Corny | 18-09-17 a , '
Deluxe | 22-09-17 0,145 0,106 21,749 | 94,815 | 137,339
25-09-17 al
29.09-17 0,100 0,092 14,953 65,185 | 108,911
01-09-17 al
08-09-17 0,252 0,231 0,232 19,978 | 108,854
11-09-17 al 0,469 0,430 0,431 37,185 | 108,964
Pollo 15-09-17 126 108.696
Crispy | 18-09-17 al ' '
22-09-17 0,349 0,275 0,321 27,693 | 127,061
25-09-17 al
29-09-17 0,255 0,242 0,234 20,227 | 105,274

Tabla N° 11. Producciones reales, eficacias y eficiencias.

Fuente: Elaboracién Propia.

En la tabla anterior, lo primero que causa un gran interés es la baja eficiencia que

estan teniendo las lineas, esto viene dado por un problema presentado en la obtencién de la

materia prima. Actualmente, la empresa recibe la materia prima que dispone el proveedor y

a la hora que dispone el mismo (mediodia), es decir, no estan trabajando bajo la modalidad

de pedidos establecidos por el departamento de produccién, provocando en ocasiones

tiempo ocioso de las lineas y de los trabajadores; ademas, debido a la situacion pais y la

inflacion que afecta tanto a la economia, la empresa recibe la materia prima asi ya haya la

cantidad necesaria para las producciones que permitan cubrir la demanda, esto trae como

consecuencia que el area de produccién deba producir a contratiempo, ya que el pollo brasa

recibido, debe ser procesado en un tiempo especifico para mantener su calidad. EI problema

descrito anteriormente, esta provocando la baja eficiencia y costos innecesarios debido a
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horas de trabajo extras. A pesar de tener una baja eficiencia, las lineas de produccion estan
siendo eficaces con respecto a la demanda actual; la eficacia (ET) mayor al 100%, indica
que se esta trabajando mucho més rapido, lo cual es lo esperado, ya que al ver los takt time
comparados con los tiempos de ciclo, se puede evidenciar que se posee la capacidad de

producir mas de lo que se estd demandando.

En la linea principal no se ve contemplado el producto pollo Imor debido a que
actualmente el departamento de produccion cubre la demanda de pollo Imor con el envio de

pollo Crispy.
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CAPITULO V. PROPUESTAS DE MEJORAS E IMPACTO
DE LAS MISMAS

A partir de los diagramas causa efecto, el énfasis que le dieron los trabajadores a los
problemas encontrados y basdndonos en el principio de Pareto, se definieron las siguientes
causas como las més relevantes: lentitud por materia prima cristalizada, paradas por falta de
etiquetas, paradas por fallas en la maquina de inyeccion y paradas por faltas de luz; por lo
que se descartan causas como: paradas por fallas en tumbler, paradas por fallas en la
maquina de corte, incomodidad con los guantes, entre otros. Es preciso aclarar que las
paradas por fallas en la maquina de inyeccion, se deben a una falta de mantenimiento
preventivo de la misma (determinado a través de la observacion directa); por otro lado, las
paradas por falta de luz son debido a causas externas a la empresa, sin embargo, la empresa

ya esta realizando los estudios necesarios para la compra de una planta eléctrica.

Se procedi6 a realizar propuestas de mejora a los problemas detectados en las lineas
de produccion.

V.1 Mejora basada en el agotamiento de etiquetas para las bolsas en la

linea productiva

V.1.1 Descripcién de la mejora
La mejora para el agotamiento de etiquetas para las bolsas en la linea productiva

surge de las entrevistas realizada a los operarios y de la observacion directa del proceso. La
mejora consiste en proponer diferentes alternativas para que la empresa dependiendo sea el
caso de disponibilidad pueda implementar las o la mejora que mas se ajuste a su situacion,
esto también con el fin de llevar al minimo tiempos de espera, agilizar actividades o incluso
eliminarlas. Las mejoras son: Reasignacion de actividades y disminucion de la distancia de

la maquina de etiquetas.

V.1.2 Problemas a Solventar
Actualmente el proceso de solicitud de etiquetas suele retrasar el proceso o incluso

parar el mismo por un tiempo que se encuentra entre seis (6) y quince (15) minutos, esto se
atribuye a que a la maquina de etiquetas solo tienen acceso los supervisores de la

produccion y por lo tanto, si estos se encuentran ocupados dara como resultado un retraso
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con la obtenciéon de las mismas, ademas la lejania a la que se encuentra la maquina
representa un inconveniente a la hora de realizar impresion de etiquetas. Las etiquetas se
imprimen en pequefias cantidades en lo que se refiere a la linea de pollo industrial, esto con
la finalidad de evitar el desecho de etiquetas; en el caso de la linea de derivados se espera a
que el producto ya esté en el proceso de marinado para proceder a la impresion, lo que
puede resultar que en este paso los supervisores estén ocupados con otras obligaciones y asi

impedir el suministro de etiquetas en el momento adecuado.

V.1.3 Propuesta N° 1: Reasignacion de Responsabilidades
Para lograr solventar el inconveniente de parar el proceso productivo por falta de las

etiquetas, se propone la redistribucion de responsabilidades, la creacion de nuevas
responsabilidades al menos a un operario del area. A continuacion se detalla el cargo

propuesto:

Nombre del cargo: Auxiliar de Linea Pollo N° de Operarios: 1

Descripcion: Persona encargada de suministrar etiquetas en el tiempo oportuno, asi como
también realizar el llenado de formatos internos sobre la produccién para llevar un control

sobre los kilogramos procesados y cantidad de merma que surgio en el mismo.

Responsabilidades:
e Llenar formatos internos con la informacién correspondiente.
e Pesaje de los kilogramos a ser procesados como derivados.
e Pesaje de los kilogramos a ser marinados de los derivados.
e Llevar un control sobre las producciones que estan siendo procesadas.
e Impresion de etiquetas en tiempo oportuno.

e Pegado de etiquetas en bolsas.

Problema a solventar:
e Disminucién de tiempo de espera de las etiquetas.

e Aligerar carga laboral de supervisores de produccion.

Tabla N° 12. Descripciéon del cargo.

Fuente: Elaboracién Propia.
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V.1.3.1 Explicacion
En funcién de la descripcion del nuevo cargo establecido anteriormente, el Auxiliar

de Linea Pollo al estar en todo momento en el proceso de produccion podré tener
informacidn de primera mano acerca de la cantidad de etiquetas que harian falta para ambas
lineas de produccion, asi no se tendria que esperar que los supervisores se desocupen de
otras responsabilidades que puedan estar realizando (como recepcion de materia prima,
reuniones, cargar en el sistema las producciones, proceso de auditoria de las areas, entre

otros) para poder suministrar las etiquetas.

V.1.3.1.2 Costos Asociados a la propuesta
El operario que ascienda al puesto de Auxiliar de linea de Pollo, debera recibir un

bono o aumento de sueldo, el cual seria establecido por la empresa.

V.1.3.1.3 Ventajas y Desventajas de la propuesta
Ventajas: disminuye el tiempo de paradas, se puede asignar a un operario que ya

pertenezca a la empresa ya que conoce los procesos y no necesita de una capacitacion
externa, los costos de implementacion no son elevados, motiva a los operarios a esforzarse
para escalar puestos en la empresa.

Desventajas: el trabajador asignado exponerse a sobrecarga de funciones o

responsabilidades laborales ademas, puede descuidar su trabajo en la linea.

V.1.4 Propuesta N° 2: Disminucion de distancia de la maquina de etiquetas
Esta alternativa buscar reducir la distancia que existe actualmente entre el area de

etiquetado y la maquina en donde son impresas las etiquetas para la rastreabilidad del

producto.
Distancia total Distancia total Propuesta Mejora en cuanto a
Actual recorrida (m) (m) distancia (%)
87 13 85,06

Tabla N° 13. Propuesta de disminucién de distancia.

Fuente: Elaboracién Propia
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Esta propuesta busca llevar la maquina de impresion de etiquetas a la proximidad
del &rea, ya que actualmente se encuentra a una distancia aproximada de 43,5 metros (solo
de ida, es decir, el total de distancia recorrida seria de 87 metros aproximadamente) de la
mesa donde se procede a realizar el pegado de las etiquetas en las bolsas, debido a eso se
busca llevar la maquina hasta la entrada del &rea donde se encontraria a una distancia de 6,5
metros (solo de ida; distancia total= 13 metros) de la mesa anteriormente mencionada. Para
llevar a cabo esta propuesta es necesario que se haga uso de una computadora y una mesa
que permita colocar tanto la computadora como la maquina de etiquetas. Ademas, para una
mayor comodidad se recomienda que la computadora sea una laptop pequefia (Mini Laptop
Samsung N102sp) y para protegerla del agua hacer uso de un protector de teclado.

Para un mejor funcionamiento de esta propuesta se recomienda llevar a cabo en

paralelo de la Propuesta N° 1 referente a la reasignacion de responsabilidades.

V.1.4.2 Costos asociados a la propuesta
Computadora Propuesta (Bs. 1.499.000): Mini Laptop Samsung N102sp, 2 Gb de

RAM y 320 GB de disco duro. Es ideal, ya que cumple con las especificaciones para
soportar el programa Zebra Designer utilizado actualmente para el disefio de las etiquetas,.
Protector de Teclado (Bs. 16.100): Pelicula protectora de teclado, previene la
entrada de liquidos y es facil para limpiar.
Total de inversion: Bs. 1.515.100

V.1.4.3 Ventajas y Desventajas de la propuesta
Ventajas: disminucion o eliminacion del tiempo de paradas por falta de etiquetas,

bajos costos de implementacion.

Desventajas: averias en la computadora por posible contacto con el agua, la
computadora debe permanecer en un area que mantenga la misma temperatura donde estara
ubicada, ya que si se traslada a un lugar con una temperatura mayor, la misma podria

condensar agua, dafiando asi los circuitos internos.

V.1.5 Propuesta N° 3: Nuevo sistema de manejo de material terminado
Se persigue la eliminacion de las etiquetas de forma impresa por medio de la

implementacién de un nuevo sistema de manejo de producto terminado, donde se haga uso

de etiquetas RFID con la informacion que precise la empresa.
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V.1.5.1 Explicacion
Estd mejora va enfocada en hacer uso de etiquetas RFID (Radio Frequency

Identification) reprogramables que vayan adheridas a las cestas donde se traslada el
producto terminado (estas cestas con la adhesion de las nuevas etiquetas tendran un uso
exclusivo para manejo de material terminado). Consiste en eliminar las etiquetas de los
productos (una etiqueta por cada bolsa producida) y pasar al uso de una etiqueta por cesta
terminada; la etiqueta serd4 programada justo al salir del area, donde el supervisor o el
operario (aplicando la propuesta nimero 1) procedera a pasar el codificador por las cestas
en cuestion e insertara la informacion pertinente (lote, producto que alberga, cantidad de
producto, peso promedio de cada bolsa, temperatura a la que esta saliendo del area de
produccion, entre otros). Posteriormente, las etiquetas seran reprogramadas con la

informacidn nueva, una vez que la cesta sea retornada de las tiendas.

La etiqueta propuesta es MicroProxTag 200 de HID que cuenta con las siguientes
cualidades: es resistente a los posibles golpes que pueda llevar, es resistente al agua, no
afecta la inocuidad de los alimentos y trabaja en un rango de temperaturas que va desde -
45° C a 70° C; las “MicroProxTag” seran codificadas por el HID CP1000 y se hara uso de
lectores ThinLine 1I® 5395 con los que debe contar cada tienda y el departamento de
logistica para la lectura de la informacidn de las etiquetas. Ademas, las computadoras
necesarias para hacer el registro del producto al momento de la recepcion, no requieren de
un procesador de alta gama, por lo que se podran usar las que se encuentran actualmente en

cada de las sucursales.

El uso de etiquetas RFID ayudard a eliminar las paradas de los procesos de
produccidn por falta de bolsas etiquetadas, ademas disminuiran los costos debido a que no
hara falta una compra constante de rollos de etiquetas, considerando que estas solo tienen
una vida util durante el tiempo que exista el producto. Este nuevo sistema de manejo de
producto terminado no solo ayudara al departamento de produccion sino también a los
departamentos de Calidad, Logistica y Almacen para llevar una mejor rastreabilidad del

producto.
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Etiqueta de proximidad HID MicroProx Tag Codificador HID CP1000

HID

Z’\ &1 1G Exia IIC T4 Ga 5
v

& 1M1 ExialMa

& <
'300 2 8“$

Figura N° 18. MicroProx Tag. Figura N° 17. Codificador HID CP1000

Fuente: www.hidglobal.mx Fuente: www.hidglobal.mx

Lector de proximidad HID ThinLine 11® 5395

Figura N° 19. ThinLine 11 5395.

Fuente: www.hidglobal.mx
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V.1.5.2 Costos asociados a la propuesta
Etiquetas reprogramables (Bs.232.223 Por cada 100 unidades): MicroProxTag 200

de HID, se necesitan alrededor de 1000 unidades para contar con stock de cestas
etiquetadas, por lo que seria un total de Bs. 2.322.234.

Codificador de etiquetas (Bs. 939.085): Codificador HID CP1000, solo es necesario
uno (1) codificador, ya que el Unico autorizado para la programacion de las etiquetas es el
departamento de produccion.

Lectores de etiqueta (Bs. 205.288): ThinLine 11® 5395, son necesarios 26 lectores,
de los cuales, 23 son dirigidos a las tiendas (uno (1) para cada tienda) y tres (3) para la
utilizacion en planta por los departamentos de calidad, logistica y almacén. Por lo que seria
un total de Bs. 5.337.499.

Mantenimiento e instalacion del sistema: no se contempla en este momento, ya que
no se dispone de la informacion.

Total de Inversion: Bs. 8.598.819

V.1.5.3 Ventajas y Desventajas de la propuesta

Ventajas: eliminacion del tiempo de etiquetado y espera de etiquetas, actualizacion
del sistema de etiquetado.

Desventajas: altos costos de implementacion, mantenimiento anual del sistema,

costos adicionales en la capacitacion del personal.

V.1.5.4 Controles que garantizan la implementacion de la mejora

V.1.5.4.1 Capacitacion del personal involucrado

Para que esta propuesta se pueda llevar a cabo, se debe capacitar al personal
implicado con este sistema; algunas de las personas que estaran involucradas en este

proceso sera personal de produccion, logistica y gerentes de tienda.

V.1.6 Propuesta N° 4: Planificacion de etiquetado
Se pretende que los supervisores en funcion del pollo existente en cava para

procesar el dia siguiente, realicen las etiquetas del producto con un dia de antelacion.

V.1.6.1 Explicacion
Los supervisores en funcion del pollo que haya en cavas, realizaran el célculo de la

n° de etiquetas necesarias de acuerdo a la cantidad de cestas a procesar. Al momento que se
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procesa en la linea de pollo industrial, se opera simultdneamente la de alas Hot Wings por
lo que para ilustrar de una mejor forma como seria la manera de determinar la cantidad de
etiquetas que haran falta, se usara como ejemplo que hay unas 40 cestas a ser procesadas, el

calculo seria el siguiente:
Pollo industrial:

Pollo Piezas 1Bolsa  Etiqueta

N° de etiquetas = 40 Cesta X 20 x 7 X X
e etiquetas esta Cesta Pollo ~ 18 Piezas =~ Bolsa

N°de etiquetas = 311 Etiquetas
Alas Hot Wings:

Pollo Falangue 1 Bolsa Etiqueta

N°de etiguetas = 40 Cesta X 20 X x X
e etiquetas esta Cesta Pollo 60 Falangue Bolsa

N°de etiquetas = 13 Etiquetas

En el caso de los productos derivados, debido a que el proceso de cdmo saber con
antelacion cuanto producto puede salir de cada pechuga cortada es incierto, se recomienda
que luego del pesaje, ya sabiendo la cantidad de producto a procesar, se procedan a realizar
las etiquetas, ya que mientras el producto es marinado, se cuenta con un tiempo de 15

minutos.

V.1.6.2 Ventajas y Desventajas
Ventajas: eliminacion los tiempos de espera por las etiquetas, no se incurre en
gastos de implementacion, y disminucion de mermas de etiqueta.

Desventajas: sucesos improvistos en la produccidn (fallas en la luz).
V.2 Mejora enfocada en eliminar el uso de materia prima cristalizada

V.2.1 Descripcion de la mejora

La propuesta esta basada en el mejoramiento de la planificacion de la produccién.

V.2.2 Problemas a Solventar
Actualmente, se esta presentando una gran incomodidad por parte de los operarios

al momento del procesamiento de materia prima cristalizada, ya que esto les dificulta las
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actividades cotidianas que realizan en sus estaciones, les causa entumecimientos en las

manos, trayendo como consecuencia que realicen un trabajo a ritmo lento.

V.2.3 Alternativa Unica

La mejora propone una mejor planificacion de la produccion por parte del
departamento, mediante el uso de indicadores de control de la produccion que sean de
interés para la empresa, de esta manera, pueden llevar un mejor control que conllevara a
colocar la materia prima a atemperar con un tiempo prudencial (por lo menos 30 min). Esta
planificacion debe incluir los siguientes indicadores: dias de recepcion de materia prima, la
cantidad de Kg a recibir, la cantidad de cada producto que se debe producir para cubrir con

los pedidos realizados por las tiendas.
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Figura N° 20. Diagrama Gantt, Planificacion Propuesta.

Fuente: Elaboracién Propia

Actividad Descripcion
A Recepcion de Materia Prima
B Procesamiento de Materia Prima
c Sacar de cava Materia prima para
atemperar

Tabla N° 14. Leyenda de actividades

Fuente: Elaboracion Propia
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V.2.4. Explicacion

Con esta propuesta se busca que el departamento de produccion, tenga una
herramienta que les sirva para la planificacion de la produccion, y asi poder atemperar la
materia prima para su facil manejo y tener un estimado de las posibles cantidades a
producir.

En la Figura N°20 se puede observar la planificacion propuesta por parte de los
analistas, en donde se sugiere recibir la materia prima los dias lunes y miércoles de cada
semana, en una cantidad suficiente como para no dejar tiempos ociosos, disminuir las horas
extras y cubrir las demandas. Las cantidades propuestas a recibir, tomando en cuenta las
horas trabajadas diariamente, son las siguientes:

e Lunes: 1.566,8 Kg.

e Miércoles: 2.230,7 Kg.

Entre los dos (2) dias de recepcidn, se recibe un total de 3.797,5 Kg. Es importante
considerar que durante la recepcion del dia miércoles, la linea sigue en funcionamiento
mientras el supervisor recibe la misma. Ademas, el método de atemperar la materia prima
es a través del flujo constante de agua en las cestas; mientras un operario realiza esta
actividad, el resto puede preparar sus utensilios y/o realizar cualquier actividad de

preparacion de la linea.

V.2.5 Ventajas y Desventajas de la propuesta

Ventajas: disminucion o eliminacién de materia prima cristalizada, disminuye
horas extras de trabajo y permite una mejor organizacién de la produccion.

Desventajas: incapacidad del proveedor de suministrar la materia prima a la hora y
cantidades deseadas (ya sea porque hay menor cantidad o el producto no se encuentra en el

rango establecido por la empresa).
V.3 Mejora basada en el redisefio de la mesa de desposte

V.3.1 Descripcion de la mejora
La estacion de desposte sufrira una mejora con respecto al poste en donde se inserta

la caja toréacica. Esta mejora surge debido a las observaciones establecidas en la encuesta
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realizada, ya que estd representando cierta incomodidad para los operarios que realizan

dicha actividad.

V.3.2 Problemas a Solventar

Con esta mejora, se busca reducir o eliminar el desperdicio por movimientos, ya que
en este momento, los operarios destinados a realizar la actividad de separaciéon de la
pechuga del carapacho, tienen inconvenientes con el manejo de la caja toracica y deben
realizar movimientos innecesarios como el desencajar la misma para su rotacién, y asi

realizar dicha actividad.

V.3.3 Alternativa Unica
El disefio propuesto es para un mejor manejo de la materia prima al momento del

desposte.

V.3.4. Explicacion

El tamafio de la mesa utilizada es acertado (Ver tamarfio, en el Anexo F), pero el
poste es muy delgado e incdbmodo para el movimiento de la materia prima, por eso, el
disefio propuesto del poste posee una forma conica creciente hacia la parte inferior del
mismo, esto permite que la caja toracica pueda encajar y moverse con mayor facilidad, sin

gue haga falta desencajar la misma de las horquillas que posee el actual.

Mesa de Desposte Actual

Figura N° 21. Mesa de Desposte Actual.

Fuente: Elaboracion Propia
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Postes Propuestos para la mesa de desposte

| - .‘i‘ & i

Figura N° 22. Mesa de Desposte Actual.

Fuente: Elaboracién Propia

V.3.5 Costos asociados a la propuesta
Conos de despresado de pollo (Bs. 65.800): son necesarios cuatro (4) postes con los
conos de desprese.
Total de la inversion: Bs. 263.200

V.3.6 Ventajas y Desventajas de la propuesta
Ventajas: eliminacion del desperdicio por movimientos innecesarios, comodidad a
nivel ergondmico para los operarios, mejor sujecion y deslizamiento de la materia prima.

Desventajas: no se contemplan desventajas para esta propuesta.
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CAPITULO VI. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
V1.1 CONCLUSIONES

Por medio del uso de herramientas como observacion directa, estudio de tiempo y

encuestas utilizadas a lo largo del trabajo especial de grado, se pudieron lograr los

siguientes resultados:

Se logro documentar cada uno de los procesos por los cuales pasan los productos en
el area de pollo, identificando como recurso principal el pollo brasa, asi como las
lineas establecidas en la planta. La linea industrial es la principal, en ella, el pollo
comienza en la estacion de limpieza y pasa por las estaciones de corte, inyeccion y
embolsado; los productos que se obtienen en esta linea, son los denominados Crispy
e Imor, los cuales cuentan con demandas promedio semanales de 189 y 56 cestas
respectivamente. La otra linea que posee el area, es la denominada ‘“cortes
especiales”, la misma es la encargada de procesar los productos derivados del polio,
como lo son: Pop Corn, Deluxe, Strips y Alas Hot Wings; con demandas de 97, 52,
124 y 267 bolsas respectivamente. El recorrido de la materia prima en esta linea
comienza en la estacion de limpieza, pasa por la estacién de corte, continuando a la
mesa de desposte para separar la pechuga de la caja toracica, se realizan los cortes
necesarios, se enmalla, marina y embolsa el producto.

Mediante la encuesta aplicada, se identificaron que las principales afecciones que
sufren los procesos, radican en paradas de las actividades y realizacion lenta de las
operaciones por incomodidad en el manejo de la materia prima. La parada con
mayor frecuencia fue la correspondiente a la espera por etiquetas con un 92,86%
con respecto a la participacion de los encuestados, debido a esto, se plantean
propuestas que aminoren o eliminen este tiempo, como la disminucion de la
distancia de la maquina de impresion de las etiquetas, un nuevo sistema de
etiquetado y una redistribucion de cargos. Por parte de la lentitud en las
operaciones, el problema que representa un mayor porcentaje es el relacionado con
el manejo de materia prima cristalizada en distintas estaciones, con porcentajes con
respecto a la participacion de los encuestados de: limpieza 83,33%, corte 75% y
desposte 72,73%; debido a esto, se planted una mejora basada en una mejor

planificacion de la produccion.
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Se realiz6 un estudio de tiempos de cada estacion, tomando la cantidad de muestras
que permitiera el calendario de produccion, en general, se tomaron 150 muestras.
Con las muestras obtenidas, se determind el tiempo de ciclo por producto,
obteniendo que para la linea principal es de 0,0092 min/Kg correspondiente a la
estacion de elaboracion de salmuera, mientras que para la linea secundaria, el
tiempo es de 1,5 min/Kg para Pop Corn, Deluxe y Strips y de 0,625 min/Kg en las
Alas Hot Wings, ambos debido a la estacion de marinado.

Con los tiempos de ciclo, se logro obtener la capacidad de la linea respecto a cada
producto, obteniendo lo siguiente: 1,6 Kg/min (Alas Hot Wings), 0,667 Kg/min
(Pop Corn, Deluxe y Strips) y 108,696 Kg/min (Pollo Crispy e Imor).

Con los datos recolectados del estudio de tiempos, se logré determinar el tiempo de
produccion para cubrir la demanda que tienen los productos actualmente, con el uso
del Takt time. Los takt time para cada producto fueron de 4,21 min/Kg (Alas Hot
Wings), 8,08 min/Kg (Pop Corn, Deluxe y Strips), 0,339 min/Kg (Pollo Crispy e
Imor). Estos tiempos evidencian la baja demanda que tienen actualmente los
productos. Ademas, al comparar el takt time con los tiempos de ciclo, se concluy6
que la produccidn, tiene capacidad para producir mas de lo que se estd demandando
ahorita, es decir, puede absorber incrementos en la demanda de hasta 6 veces en la
elaboracion de alas Hot Wings, 5,39 veces para Pop Corn, Deluxe y Strips y de
hasta 36 veces en la elaboracion del pollo Crispy e Imor.

La eficiencia y eficacia del proceso productivo para cada producto se encuentran en
la Tabla N° 11, en la que se pueden observar los bajos niveles de eficiencia que
tienen actualmente y los niveles de eficacia que sobrepasan en su mayoria al 100%.
Los valores mostrados en la tabla mencionada anteriormente, reflejan el problema
presentado por la recepcién de la materia prima, en el cual se recibe mas de lo
necesario, acarreando problemas en costos por horas extras. Ademas, los valores
demuestran un comportamiento consistente con la situacion de la franquicia en el
mercado, ya que la disminucion de la demanda ha influido a que la linea sea poco
eficiente con sus recursos.

Se plantearon mejoras relacionadas a las paradas de la linea por espera de etiquetas,

las mismas estan enfocadas en la disminucion de la distancia de la maquina de
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impresion al area de produccién, mejor planificacion del etiquetado, reasignacion de
actividades y un nuevo sistema de etiquetado. Para la distancia propuesta, se
muestra un impacto de mejora de un 85,06% con respecto al recorrido a realizar. En
la planificacion del etiquetado, se determind que al entrar 40 cestas de materia
prima, se necesitarian 311 etiquetas en el caso de la elaboracién de pollo Crispy y
13 etiquetas para Alas Hot Wings. El nuevo sistema propuesto, modernizaria el
proceso actual de etiquetado, pero cuenta con costo de implementacion de
aproximadamente Bs. 8.598.819. En la mejora de reasignacion de actividades, se
considero que es de facil implementacion y no proporciona grandes costos.

Para el problema relacionado a la materia prima cristalizada, la propuesta
considerada estd enfocada por completo en una mejor planificacion de la
produccion y recepcion de la materia prima. Se establecié que los dias ideales de

recepcion serian lunes y miércoles con un total de 3797,5 Kg semanales.
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V1.2 RECOMENDACIONES

Llevar a cabo un estudio de factibilidad financiera sobre mantener la linea de
produccion operativa o trabajar con un proveedor, ya que actualmente se esta
incurriendo en costos de tiempos ociosos y de horas extra lo que puede resultar
perjudicial para la empresa a un mediano o largo plazo.

Realizar un nuevo estudio sobre la capacidad efectiva, eficiencia y eficacia de la
linea productiva cuando esté operativa la actividad de pesaje individual de pollo.
Llevar a cabo un estudio ergonémico en cuanto a las posturas empleadas por los
cortadores y el personal que deba hacer el movimiento de cestas tanto dentro del
area de produccion como el de las cestas con material terminado a las cavas; con el
objetivo de cuantificar el riesgo asociado a lesiones de tipo musculo esquelético,
derivadas de la exposicién de los movimientos, para asi proponer cambios o ajustar
los movimientos y minimizar el impacto de estos.

Realizar un estudio de higiene y seguridad laboral acerca de las condiciones de
trabajo en frio en zonas calientes como Mampote, donde los cambios de
temperatura repentinos pueden ser perjudiciales para la salud. Ademas de realizar
un estudio acerca de cual seria la mejor indumentaria para los operarios en contra
del frio.

Disefar un plan de mantenimiento preventivo al area de procesamiento de pollos.
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ANEXOS
ANEXO A. Encuesta Realizada

QUué tan de acuerdo esta usted con las siguientes
afirmaciones:

Muy en
desacuerdo

En
desacuerdo

De acuerdo

Muy de
acuerdo

1-5 min

6-15 min

16-30 min

Mas de 30

Las paradas por fallas en la maquina cortadora son
frecuentes

O

O

O

O

O

@)

@)

Las paradas por fallas en la maquina de inyeccion
son frecuentes

Las paradas por fallas en el tumbler son frecuentes

El frio me hace trabajar mas lento

El uniforme me permite trabajar de manera comoda

El uso de guantes genera gue trabaje mas lento

El uso de guantes hace que cometa errores

La materia prima cristalizada dificulta la limpieza del
pollo

La materia prima cristalizada dificulta realizar los
cortes pertinentes

O] Ol0|0] OO0 O

O] Ol0|0] OO0 O

O] Ol0|0] OO0 O

O] Ol0|0] OO0 O

O] OO0 OO0 O O

Al momento del desposte, si el pollo est cristalizado
es mas complejo realizar la actividad

©)

@)

O

@)

@)

La falta de etiquetas genera paradas frecuentes, en
caso de estar de acuerdo o muy de acuerdo indique
por cuanto tiempo se genera la parada

®)

O|O| O OO0l Ol ©

@)

O|O| O OO0l Ol O

®)

©)

O|O| O OO0l Ol ©

@)

Es frecuente la parada del tumbler por falta del
departamento de calidad, en caso de estar de
acuerdo o muy de acuerdo indigue cuanto tiempo.

O

O

@)

Es frecuente que se vaya la luz, en caso de estar de
acuerdo o muy de acuerdo indique por cuanto
tiempo esta ausente la misma.

Observaciones: de tener algin problema y/o mejora para su puesto de trabajo indique el por qué.
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ANEXO B. Respuestas Obtenidas en la Encuesta y caracterizacion de los problemas.

misma.

CATEGORIA A (CAUSAS) CATEGORIAB Muyen En desacuerdo |De acuerdo Muy de 1-5min | 6-15min | 16-30 min Mas (.je 30
(EFECTO) desacuerdo acuerdo min
Las paradas por fallas en la maquina cortadora son MAQUINARIA PARADAS 3 6 ) 0
frecuentes
Las paradas por fallas en la maquina de inyeccion son MAQUINARIA PARADAS 1 5 9 9
frecuentes
Las paradas por fallas en el tumbler son frecuentes MAQUINARIA PARADAS 6 4 2 1
El frio me hace trabajar més lento MANO DE OBRA / AMBIENTE LENTITUD 4 1 7 2
El uniforme me permite trabajar de manera comoda MANO DE OBRA / UNIFORME LENTITUD 3 0 7 4
El uso de guantes genera que trabaje mas lento MANO DE OBRA / UNIFORME LENTITUD 4 7 1 2
El uso de guantes hace que cometa errores MANO DE OBRA / UNIFORME LENTITUD 5 5 2 2
La materia prima cristalizada dificulta la limpieza del pollo MATERIA PRIMA LENTITUD 1 1 2 8
La materia prima crlstallza_da dificulta realizar los cortes MATERIA PRIMA LENTITUD 1 5 3 6
pertinentes
Al momento del despo§te, Si gl pollo esFa.crlstallzado es mas MATERIA PRIMA LENTITUD 1 5 5 6
complejo realizar la actividad
La falta de etiquetas genera paradas frecuentes, en caso de
estar de acuerdo o muy de acuerdo indique por cudnto tiempo| MATERIAL DE EMPAQUE PARADAS 0 1 7 6 6 7
se genera la parada
i ol en o esr f soarioumycoscomas | MANODEOBRA | : : S IV
)61 €850 € esiar e ac y INSPECCION
indique cuénto tiempo.
Es frecuente que se vaya la luz, en caso de estar de acuerdo
0 muy de acuerdo indique por cuanto tiempo esta ausente la MAQUINARIA PARADAS 1 2 9 2 1 2 1 7
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ANEXO C. Diagramas de circulo de las encuestas.

El uso de guantes hace que
cometa errores

14%

B Muy en desacuerdo M En desacuerdo

 De acuerdo B Muy de acuerdo

El uso de guantes genera
qgue trabaje mas lento

14%

7%

B Muy en desacuerdo M En desacuerdo

= De acuerdo B Muy de acuerdo

Las paradas por fallas en el
tumbler son frecuentes

8%

B Muy en desacuerdo B En desacuerdo

= De acuerdo B Muy de acuerdo

Las paradas por fallas en la
maquina cortadora son

frecuentes
0%

18%

B Muy en desacuerdo M En desacuerdo

™ De acuerdo B Muy de acuerdo

Es frecuente la parada del
tumbler por falta del

departamento de calidad
7%

14%

B Muy en desacuerdo M En desacuerdo

™ De acuerdo B Muy de acuerdo

El frio me hace trabajar
mas lento

14%

7%

B Muy en desacuerdo H En desacuerdo

 De acuerdo B Muy de acuerdo
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ANEXO D. Resultados de la prueba de hipotesis.

Producto(s) Estacion X o D.M 05 u V4
Corte Ala 5,25 1,54 1,23 1,55 1,00 0,08
Alas Enmallado 91,86 | 15,20 | 12,69 15,90 1,05 1,89
Hotwings | Etiquetadode | 791 | 095 | 0,78 0,98 1,02 1,11
Bolsa
Embolsado 11,71 3,39 2,72 341 1,01 0,29
Desposte 19,56 5,22 4,05 5,07 0,97 -1,19
Pop Corn, Corte 11,65 3,47 2,87 3,60 1,04 1,48
Strips Etiquetadode | 791 0,95 0,78 0,98 1,02 1,11
Bolsa
Embolsado 9,98 1,68 1,30 1,63 0,97 -1,09
Limpieza 38,99 12,85 10,09 12,65 0,98 -0,73
Corte 33,67 9,94 8,13 10,19 1,02 1,14
Pollo Imor y Etiq;ﬂfdo de | 791 | 095 | 0,78 0,98 1,02 1,11
olsa
Crispy Embolsado 47,32 11,67 9,19 11,51 0,99 -0,61
Preparacion
351,90 | 23,68 | 20,78 26,04 1,10 1,68
de Salmuera
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ANEXO E. Tabla de suplementos sugerida por la ILO.

A, Holguras constantes:

B.

1. Holgura personal. . 5
2. Hnlgumpnrfmgabﬁma 4
Holguras variables:
1. Holgura por estar parado. . . 2
2. Holgura por posicidn anom:lul

a) Un poco incémoda. .

b [11.::'.‘.|'rru:u:|.tlfi'].r:m.v.‘.ﬂ:l:.-.l:l.cﬂI

¢} Muy incémoda famstadu, v:sn.mdu’:l
ER Usnd.cfuumncm:g;[ammmla:{lﬂmtar arrastrar o cmp‘u_]uﬂ

Peso levantado, 1b:

T0. .

4. Mala1hrmum16n

a) Un poco abajo de lorecomendado. ..o oo o

b Baatantcahajcd.clnmnmndadﬂ...........__...__...__....__..___

¢} Muy inadecuada. .
SCn‘udlcmu:sammafm.canfculnryhumcdndﬁ vmab.l.c 0-10
6. Atencidn cercana:

a) Trabao bastante fino .

&) Trabajo fino o exacto.

¢} Trabajo muy fino o muy exacto.
7. Nivel de nuido:

a) Conbinuo . ... ..

b} Intermitente: fuc:rtc

cl [ntcmmmt:.mu}rfum:,

d) Detomoaltos faeme ..o it i i e e
2. Esfuerzo mental:

a) Proceso bastante complejo. .

b Espu:md.:.atmmuﬁncnmplqanampha.......__...__...__....__..___

¢l Muy complejo . .
9, Monotonia:

B T

T

-
10, Tedio:

@) Al bedloso. C o i i i i i e ee e e e a e aaan

o) Muytedioso. . ... e e e
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ANEXO F. Plano del &rea de pollo industrial.

7_6

0,

Mesa | | Tymbler
I prthal Mesa de derivady e
132 Tgado e ¥ 0= o
i + +
G Balanza de ‘5
- piso
19 13 | 1% R L o
L) '
E E (mE E ¥
1,12 08 19 24 2,68 124 1,08 2 21
J— —t ¥ + ) t + #* 1
” Cortadora
Inyeccidn
Mesade Mesa para alas Batea Mesa de impieza
rsum‘ fahdﬂ Embolsado y lm 0 LI
N Empaquetado
1 Estante o []




UCAB (§§sienied Casice

Escuela de Ingenieria Industrial

ANEXO G. Tablas con las muestras de tiempo.

HOJA DE TOMA DE TIEMPO Linea de procesarni.ento: Eollq Industrial / Cortes Especiales | .N° de Muestras: 150
Actividad: Limpieza Nota: Medida por cada dos pollos

Muestra Tiempo Muestra | Tiempo Muestra | Tiempo Muestra | Tiempo Muestra | Tiempo
N° Observacion | Segundo [N° Observacion| Segundo [N° Observacion| Segundo [N° Observacion| Segundo |N° Observacion| Segundo
1 44,52 31 72,05 61 58,72 91 25,67 121 21,64
2 81,68 32 43,06 62 40,62 92 56,65 122 28,05
3 61,40 33 68,69 63 73,59 93 58,68 123 25,97
4 60,19 34 39,93 64 69,78 94 45,10 124 34,02
5 26,31 35 56,69 65 29,08 95 41,61 125 49,29
6 66,37 36 49,22 66 60,20 96 38,69 126 24,77
7 52,25 37 28,28 67 41,79 97 47,57 127 45,59
8 49,69 38 65,26 68 29,99 98 40,87 128 50,18
9 39,05 39 36,10 69 29,14 99 50,98 129 3748
10 33,72 40 49,98 70 51,92 100 46,68 130 19,26
11 31,71 41 51,30 71 28,65 101 33,90 131 29,76
12 34,36 42 35,80 72 28,65 102 39,98 132 31,33
13 30,19 43 38,35 73 29,26 103 41,85 133 29,24
14 38,45 44 49,80 74 31,64 104 31,51 134 31,40
15 45,65 45 49,24 75 46,87 105 32,48 135 18,31
16 37,18 46 32,22 76 49,89 106 37,58 136 22,41
17 50,02 47 38,02 77 17,23 107 34,72 137 18,36
18 28,88 48 31,39 78 34,99 108 43,80 138 16,82
19 60,88 49 65,24 79 15,96 109 30,92 139 17,75
20 36,85 50 39,84 80 34,85 110 34,90 140 26,81
21 36,10 51 36,36 81 54,58 111 34,33 141 22,26
22 60,02 52 34,88 82 34,85 112 34,48 142 20,25
23 50,00 53 48,84 83 40,39 113 35,52 143 34,22
24 43,23 54 34,52 84 25,62 114 32,40 144 35,12
25 40,01 55 28,42 85 21,21 115 49,36 145 24,48
26 47,08 56 34,24 86 31,49 116 39,29 146 37,60
27 42,26 57 23,16 87 42,43 117 38,66 147 21,73
28 53,63 58 26,50 88 48,32 118 34,93 148 33,60
29 34,60 59 40,63 89 40,22 119 21,44 149 24,42
30 4771 60 36,02 90 30,98 120 37,14 150 24,11
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HOJA DE TOMA DE TIEMPO Linea de procesam.ie.nto: Pollo Industrial / Cortes Especiales | .N°de Muestras: 150
Actividad: Corte Nota: Medida por cada dos pollos

Muestra Tiempo Muestra | Tiempo Muestra | Tiempo Muestra | Tiempo Muestra | Tiempo
N° Observacion | Segundo |N° Observacion| Segundo [N° Observacion| Segundo |N° Observacion| Segundo |N° Observacion| Segundo
1 21,79 31 31,02 61 48,64 91 32,44 121 29,34
2 25,60 32 35,57 62 43,68 92 27,15 122 41,14
3 23,25 33 40,86 63 52,10 93 29,48 123 42,21
4 21,95 34 37,05 64 49,05 94 26,76 124 4430
5 19,26 35 43,55 65 49,03 95 28,04 125 40,11
6 23,24 36 40,48 66 34,65 96 31,51 126 39,27
7 18,08 37 4341 67 44,58 97 32,37 127 42,15
8 23,30 38 49,59 68 52,38 98 26,01 128 52,42
9 24,10 39 20,39 69 53,12 99 29,97 129 30,96
10 20,52 40 24,24 70 51,23 100 26,64 130 54,35
11 24,17 41 36,79 71 53,09 101 31,21 131 30,79
12 22,17 42 42,71 72 32,12 102 29,85 132 22,99
13 16,83 43 3348 73 34,81 103 26,28 133 35,11
14 20,70 44 36,45 74 25,62 104 26,97 134 33,31
15 25,45 45 30,82 75 4549 105 33,39 135 42,44
16 24,57 46 41,32 76 4127 106 32,08 136 34,65
17 21,66 47 44,24 77 68,74 107 29,52 137 33,50
18 25,05 48 38,90 78 40,23 108 40,13 138 28,98
19 20,50 49 33,87 79 42,49 109 33,99 139 34,46
20 19,29 50 44,83 80 37,22 110 38,57 140 38,80
21 16,58 51 41,33 81 50,65 111 31,30 141 43,70
22 17,37 52 39,59 82 4178 112 29,58 142 39,65
23 22,14 53 36,63 83 55,04 113 25,55 143 47,15
24 21,31 54 30,87 84 37,92 114 2141 144 34,32
25 26,20 55 28,69 85 36,70 115 28,30 145 34,50
26 19,61 56 28,65 86 51,11 116 32,62 146 46,31
21 19,72 57 27,82 87 36,39 117 25,30 147 32,10
28 20,28 58 33,38 88 26,10 118 27,94 148 36,82
29 18,36 59 3941 89 22,61 119 29,09 149 30,07
30 18,45 60 39,52 90 22,95 120 34,60 150 38,03
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Linea de procesamiento: Pollo Industrial | N° de Muestras: 20
HOJADE TOMADE TIEMPO Actividad: Elaboracion de Salmuera Nota: Medida por Batch
Muestra Tiempo Muestra | Tiempo Muestra | Tiempo Muestra | Tiempo Muestra | Tiempo
N° Observacion | Sequndo |N° Observacion| Segundo [N° Observacion| Segundo |N° Observacion| Segundo [N° Observacion| Segundo
1 362,03 3l 61 91 121
2 382,95 32 62 92 122
3 343,74 33 63 93 123
4 331,15 34 64 94 124
5 392,85 35 65 95 125
6 330,63 36 66 96 126
7 368,25 37 67 97 127
8 326,81 38 68 98 128
9 301,58 39 69 99 129
10 371,33 40 70 100 130
11 339,66 41 71 101 131
12 368,62 42 72 102 132
13 321,36 43 73 103 133
14 356,17 44 74 104 134
15 364,84 45 75 105 135
16 345,66 46 76 106 136
17 337,53 47 11 107 137
18 379,21 48 78 108 138
19 380,50 49 79 109 139
20 333,13 50 80 110 140
21 51 81 11 141
22 52 82 112 142
23 53 83 113 143
24 54 84 114 144
25 55 85 115 145
26 56 86 116 146
27 57 87 117 147
28 58 88 118 148
29 59 89 119 149
30 60 90 120 150
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Linea de procesamiento: Pollo Industrial / Corte Especial | N° de Muestras: 30

HOJADE TOMA DE TIEMFO Actividad: Etiquetado en Bolsas Nota: Medida por bolsa etiquetada

Muestra Tiempo Muestra | Tiempo Muestra | Tiempo Muestra | Tiempo Muestra | Tiempo

N° Observacion | Segundo [N° Observacion| Segundo [N° Observacion| Sequndo |N° Observacion| Segundo |N° Observacion| Segundo
1 9,67 31 61 91 121
2 8,01 32 62 92 122
3 8,89 33 63 93 123
4 7,07 34 64 % 124
5 8,64 35 65 95 125
6 7,63 36 66 96 126
7 744 37 67 97 127
8 8,03 38 68 98 128
9 8,98 39 69 99 129
10 8,43 40 70 100 130
1 7,6 41 71 101 131
12 7,35 42 72 102 132
13 77 43 73 103 133
14 6,91 44 74 104 134
15 6,37 45 75 105 135
16 787 46 76 106 136
17 8,35 47 17 107 137
18 9,31 48 78 108 138
19 8,25 49 79 109 139
20 8,00 50 80 110 140
21 6,35 51 81 111 141
22 8,39 52 82 112 142
23 7,32 53 83 113 143
24 8,06 54 84 114 144
25 6,22 55 85 115 145
26 9,67 56 86 116 146
21 6,31 57 87 117 147
28 8,64 58 88 118 148
29 8,98 59 89 119 149
30 6,97 60 90 120 150
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Linea de procesamiento: Pollo Industrial | N° de Muestras: 150

HOJADE TOMADE TIEMPO Actividad: Embokado Nota: Medida por cada dos pollos
Muestra Tiempo Muestra | Tiempo Muestra | Tiempo Muestra | Tiempo Muestra | Tiempo
N° Observacion | Sequndo |N° Observacion| Segundo [N° Observacion| Segundo |N° Observacion| Segundo [N° Observacion| Segundo
1 71,80 3l 4524 61 41,37 91 43,44 121 32,45
2 84,66 32 29,91 62 61,66 92 51,91 122 2542
3 85,32 33 4559 63 51,17 93 51,83 123 32,01
4 52,80 34 78,87 64 5741 94 56,04 124 62,04
5 29,02 35 45,56 65 39,34 95 41,32 125 52,51
6 40,07 36 38,24 66 4378 96 54,78 126 41,50
7 36,76 37 62,03 67 49,36 97 52,99 127 63,39
8 40,63 38 45,63 68 50,32 98 39,13 128 54,05
9 34,05 39 44,39 69 49,69 99 43,82 129 46,33
10 44,48 40 26,37 70 55,04 100 50,92 130 51,73
11 42,20 41 43,68 71 54,93 101 31,98 131 76,19
12 50,91 42 55,34 72 57,25 102 56,24 132 47,58
13 40,15 43 31,03 73 46,24 103 52,11 133 42,60
14 34,00 44 36,58 74 39,40 104 48,15 134 41,39
15 54,36 45 49,97 75 51,55 105 30,62 135 52,19
16 49,42 46 43,26 76 41,32 106 40,01 136 56,04
17 54,29 47 34,53 77 3547 107 32,31 137 56,43
18 65,73 48 40,90 78 37,30 108 57,57 138 57,86
19 46,08 49 54,42 79 57,93 109 61,45 139 36,56
20 71,45 50 56,67 80 44,14 110 4393 140 38,15
21 64,60 51 53,82 81 57,86 11 42,88 141 42,12
22 36,87 52 82,54 82 48,37 112 50,50 142 52,89
23 31,81 53 51,34 83 72,66 113 40,60 143 34,19
24 52,14 54 44.92 84 62,50 114 24,30 144 36,74
25 47,65 55 34,17 85 50,48 115 37,68 145 37,10
26 42,39 56 37,10 86 43,02 116 4343 146 32,78
27 55,02 57 38,67 87 48,83 117 51,04 147 33,89
28 50,93 58 43,67 88 43,10 118 32,50 148 34,87
29 44,91 59 40,14 89 62,20 119 58,18 149 37,56
30 47,85 60 39,11 90 44,28 120 61,66 150 31,99

73




UCAB (§§sienied Casice

Escuela de Ingenieria Industrial

Linea de procesamiento: Corte Especial | N° de Muestras: 120
HOJADE TOMADE TIEMPO Actividad: Desposte Nota: Medida por cada pollo

Muestra Tiempo Muestra | Tiempo Muestra | Tiempo Muestra | Tiempo Muestra | Tiempo

N° Observacion | Segundo |N° Observacion| Segundo |N° Observacion| Segundo |N° Observacion| Segundo |N° Observacion| Segundo
1 23,56 31 21,12 61 22,94 91 21,65 121
2 19,79 32 18,88 62 23,04 92 19,72 122
3 22,98 33 24,85 63 21,01 93 25,66 123
4 19,66 34 12,05 64 15,61 94 17,34 124
5 35,31 35 12,15 65 21,00 95 15,94 125
6 21,18 36 15,05 66 13,00 96 20,17 126
7 12,13 37 15,43 67 26,56 97 17,12 127
8 16,75 38 20,86 68 14,63 98 22,11 128
9 18,13 39 18,63 69 18,14 99 16,87 129
10 21,55 40 18,53 70 22,12 100 23,75 130
11 20,46 41 23,05 71 16,12 101 18,18 131
12 19,11 42 28,54 72 17,62 102 28,49 132
13 27,89 43 15,06 73 14,34 103 17,08 133
14 14,14 44 16,46 74 13,19 104 18,43 134
15 18,42 45 19,71 75 20,78 105 11,63 135
16 11,24 46 13,28 76 17,33 106 21,6 136
17 1541 47 16,74 77 15,07 107 13,88 137
18 19,15 48 18,6 78 13,09 108 21,68 138
19 14,12 49 224 79 21,75 109 19,59 139
20 15,49 50 18,3 80 15,76 110 30,61 140
21 21,28 51 22,53 81 18,24 111 14,78 141
22 24,96 52 25,25 82 14,27 112 18,47 142
23 31,67 53 18,97 83 22,51 113 26,02 143
24 38,72 54 17,11 84 19,14 114 20,22 144
25 13,99 55 15,81 85 27,81 115 19,55 145
26 14,55 56 1317 86 11,14 116 24,37 146
21 16,85 57 21,76 87 1247 117 16,94 147
28 18,3 58 25,61 88 23,48 118 17,09 148
29 19,08 59 15,19 89 34,22 119 1591 149
30 22,74 60 17,84 90 21,03 120 14,27 150
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Linea de procesamiento: Corte Especial | N° de Muestras: 120
HOJADE TOMADE TIEMPO Actividad: Elaboracion de Derivados Nota: Medida por cada pechuga
Muestra Tiempo Muestra | Tiempo Muestra | Tiempo Muestra | Tiempo Muestra | Tiempo
N° Observacion | Sequndo |N° Observacion| Segundo [N° Observacion| Segundo |N° Observacion| Segundo [N° Observacion| Segundo
1 9,78 3l 7,96 61 13,39 91 11,27 121
2 8,60 32 13,73 62 13,02 92 10,72 122
3 1591 33 7,34 63 13,93 93 8,18 123
4 9,10 34 10,24 64 17,20 94 10,19 124
5 11,53 35 8,91 65 18,04 95 9,46 125
6 13,98 36 12,32 66 14,99 96 9,73 126
7 16,67 37 11,70 67 18,34 97 9,68 127
8 11,93 38 8,29 68 12,90 98 14,28 128
9 15,74 39 9,51 69 1345 99 13,30 129
10 13,55 40 15,16 70 8,46 100 12,21 130
11 8,71 41 12,69 71 1752 101 9,83 131
12 1740 42 7,07 72 13,29 102 7,37 132
13 15,74 43 7,99 73 15,24 103 9,93 133
14 19,80 44 11,35 74 15,29 104 991 134
15 14,10 45 13,19 75 12,99 105 8,05 135
16 13,16 46 8,40 76 13,16 106 12,22 136
17 10,00 47 7,36 77 11,90 107 10,38 137
18 14,28 48 10,59 78 17,84 108 11,51 138
19 19,47 49 6,74 79 13,61 109 15,89 139
20 11,95 50 8,23 80 13,52 110 6,93 140
21 17,75 51 13,13 81 11,71 11 10,78 141
22 744 52 9,33 82 12,45 112 10,82 142
23 1747 53 7,26 83 12,21 113 7,50 143
24 12,79 54 12,15 84 20,66 114 6,94 144
25 8,06 55 9,45 85 20,37 115 6,29 145
26 16,77 56 6,39 86 9,36 116 7,32 146
27 11,56 57 721 87 15,59 117 941 147
28 13,35 58 947 88 6,39 118 7,18 148
29 7,78 59 8,56 89 9,69 119 7,81 149
30 9,50 60 947 90 11,29 120 10,24 150
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HOJA DE TOMA DE TIEMPO Linea dg procesamiento: Corte Especial | N° de Muestras: 120
Actividad: Enmallado Nota:

Muestra Tiempo Muestra | Tiempo Muestra | Tiempo Muestra | Tiempo Muestra | Tiempo

N° Observacion | Sequndo |N° Observacion| Segundo [N° Observacion| Segundo |N° Observacion| Segundo [N° Observacion| Segundo
1 4371 3l 62,17 61 49,49 91 54,39 121
2 50,24 32 61,45 62 58,96 92 40,02 122
3 54,53 33 67,78 63 52,86 93 64,13 123
4 54,34 34 5391 64 51,21 94 55,36 124
5 58,97 35 60,47 65 53,44 95 50,91 125
6 45,33 36 483 66 46,9 96 52,05 126
7 48,94 37 51,75 67 49,57 97 49,6 127
8 575 38 48,15 68 44,75 98 58,3 128
9 51,05 39 42,95 69 59,38 99 45,37 129
10 62,03 40 65,52 70 46,05 100 59,89 130
11 56,47 41 64,08 71 56,7 101 41,74 131
12 51,49 42 46,27 72 65,3 102 50,09 132
13 49,13 43 56,13 73 63,3 103 62,94 133
14 69,95 44 45,61 74 61,01 104 63,81 134
15 53,22 45 60,27 75 42,37 105 56,97 135
16 61,73 46 51,84 76 62,44 106 49,86 136
17 58,67 47 67,05 77 49,85 107 63,8 137
18 54,44 48 57,24 78 45,94 108 68,01 138
19 54,37 49 55,84 79 46,53 109 41,31 139
20 62,18 50 52,91 80 52,36 110 49,75 140
21 49,12 51 46,67 81 63,88 11 55,09 141
22 51,32 52 41,64 82 59,43 112 60,56 142
23 60,76 53 43,19 83 68,57 113 56,66 143
24 56,52 54 47,97 84 56,56 114 46,85 144
25 55,78 55 60,14 85 50,22 115 53,65 145
26 61,15 56 48,55 86 61,93 116 53,76 146
27 42,08 57 68,32 87 5381 117 57,12 147
28 55,21 58 63,03 88 51,01 118 47,46 148
29 65,42 59 53,83 89 54,29 119 42,09 149
30 64,76 60 57,98 90 47,39 120 479 150
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Linea de procesamiento: Corte Especial | N° de Muestras: 120
HOJADE TOMADE TIEMPO Actividad: Emholsado de Derivado Nota:

Muestra Tiempo Muestra | Tiempo Muestra | Tiempo Muestra | Tiempo Muestra | Tiempo

N° Observacion | Sequndo |N° Observacion| Segundo [N° Observacion| Segundo |N° Observacion| Segundo [N° Observacion| Segundo
1 14,55 3l 10,87 61 8,32 91 9,52 121
2 8,25 32 7,93 62 10,56 92 9,84 122
3 12,31 33 7,35 63 8,61 93 10,59 123
4 8,43 34 84 64 9,97 94 10,67 124
5 11,14 35 8,57 65 10,04 95 8,92 125
6 15,72 36 10,85 66 9,47 96 9,35 126
7 11,09 37 10,16 67 9,84 97 11,22 127
8 9,95 38 7,92 68 10,73 98 84 128
9 10,16 39 8,15 69 12,86 99 10,47 129
10 9,72 40 8,06 70 10,22 100 95 130
11 7,45 41 791 71 94 101 9,57 131
12 8,24 42 11,12 72 11,06 102 10,24 132
13 11,26 43 11,18 73 8,64 103 10,83 133
14 8,71 44 11,44 74 11,68 104 8,3 134
15 11,84 45 8,63 75 8,75 105 10,1 135
16 9,58 46 6,42 76 11,43 106 10,28 136
17 9,35 47 10,14 11 9,54 107 13,69 137
18 12,22 48 10,81 78 8,49 108 11,75 138
19 8,37 49 9,45 79 10,86 109 10,83 139
20 10,43 50 15,58 80 10,81 110 9,47 140
21 7,28 51 8,33 81 8,98 11 10,41 141
22 10,65 52 11,14 82 8,22 112 9,87 142
23 8,9 53 11,56 83 8,17 113 9,77 143
24 12,22 54 8,87 84 943 114 8,92 144
25 9,63 55 10,91 85 10,71 115 8,29 145
26 10,21 56 8,01 86 10,89 116 11,84 146
27 8,82 57 12,25 87 9,83 117 11,84 147
28 145 58 8,31 88 9,14 118 8,07 148
29 6,17 59 83 89 9,46 119 11,69 149
30 9,09 60 10,63 90 10,59 120 11,25 150
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