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BALANCEO EN LINEA PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DEL SEGUNDO
PROCESO EN LA EMPRESA REDONDOS S.A. - HUAURA 2016

RESUMEN

El objetivo del estudio fue realizar un balanceo en linea que permita la mejorar
la productividad en el segundo proceso de la empresa Redondos S.A. - Huaura 2016. A
partir de 34 trabajadores entrevistados para el estudio, el primer paso consistio, en
realizar los diagramas de flujos por cada producto principal de la organizacion, luego
se desarroll6 un muestreo de trabajo para saber la realizacion de la actividad del
colaborador durante el proceso, con los datos obtenidos del estudio de tiempos, y del
muestreo de trabajo se procedid a realizar el balanceo en linea de cada producto
principal, logrando mejorar la productividad en el segundo proceso, siendo el impacto
creciente del 57.0 % con respecto a los meses de octubre a noviembre. La validez del
instrumento empleado fue del 95,83% a criterio de expertos y la confiabilidad fue del
89.6% segun los duefios del problema; el modelo de la investigacion Productividad =
0,235 + 0,670(Diagrama de flujo de procesos) + 0,604(Estudio de tiempos) -
0,330(Muestreo de trabajo) con R=92,7%(coefi. Correlacion). Concluyendo que se
acepta la hipotesis, de que el balance en linea, se relaciona con la mejora de la

productividad en el segundo proceso de la empresa Redondos S.A. — Huaura - 2016.

Palabras Claves: Diagrama de flujo de procesos, estudio de tiempos, muestreo

de trabajo, balance en linea, productividad.
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ON LINE BALANCE TO IMPROVE THE PRODUCTIVITY PRODUCTIVITY IN THE
SECOND PROCESS OF THE COMPANY REDONDOS S.A. - HUAURA 2016

ABSTRACT

The objective of the study was to carry out an on line balance that allows the
improvement of productivity in the second process of the company Redondos S.A. -
Huaura 2016. From the 34 workers interviewed for the study, the first step consisted in
making the flow diagrams for each main product of the organization, then a work
sample was developed to know the accomplishment of the employee's activity during
the process, with the data obtained from the time study, and of the work sample, the
online balance of each main product was carried out, improving productivity in the
second process, being the increasing impact of 57.0% with respect to the months from
October to November. The validity of the instrument used was 95.83% according to
expert criteria and the reliability was 89.6% according to the owners of the problem;
the research model Productivity = 0.235 + 0.670 (Process flow diagram) + 0.604 (Time
study) - 0.330 (Work sample) with R = 92.7% (correlation coefficient). Concluding that
the hypothesis is accepted, that the online balance, is related to the improvement of

productivity in the second process of the company Redondos S.A. - Huaura - 2016.

Keywords: Process flow diagram, time study, job sampling, online balance,
productivity.
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INTRODUCCION

Las herramientas con mayores importancia para aquellos del control de toda la
produccion, puesto que la linea de fabricacion se encuentra en equilibrio de la
optimizacion de aquellas variables las que afectan a toda la productividad en un
determinado proceso, todas las variables de los inventarios del producto durante la
actividad del proceso donde se toma los tiempos de toda la fabricacién del producto

con la entregas parciales de toda la actividad de produccion.

Es de vital importancia que toda organizacion evalué la opcion de aumentar o
disminuir el nivel de trabajadores con la finalidad de que se mejores los ratios de
productividad, de tal modo garantizando la calidad del proceso en cuanto a eficiencia y

eficacia, de tal manera que se logren satisfacer la demanda de un producto determinado.

El problema que se observo en la empresa Redondos S.A. es que el area del
segundo proceso, denominada también como zona limpia, donde se realizan las
actividades y operaciones: segundo lavado, enfriamiento, escurrido, inyectado,
calibrado, embolsado y congelado, existen problemas de una baja productividad y

entrega a tiempos de los productos.

Es por ello, la necesidad de realizar un balanceo en linea de las operaciones
realizadas para los productos, de tal manera de mejorar la productividad; y asi
REDONDOS S.A.

En nuestra investigacion buscamos aplicar las herramientas y los conocimientos
adquiridos para mejorar el desarrollo de un balanceo en linea que permita mejorar la
productividad del segundo proceso en la empresa Redondos S.A. - Huaura 2016. El
cual permita cumplir con la produccion de procesamiento de aves programado por el

area de planificacion y demanda.
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PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
1.1  Descripcién de la realidad problematica

La empresa Redondos S.A. pertenece al Grupo Redondos con mas de 35
afios de experiencia el rubro al que se dedica es produccion avicola las cual
consta de aproximadamente 60 galpones en diferentes lugares situados a nivel
de la costa en el Peru, también posee plantas de alimento balanceado, beneficio
y procesamiento de aquellos productos preparados, también en las extensiones
de supe posee una planta industrial de incubacion y recientemente
construyéndose la segunda planta de incubacion situada en el mismo lugar para
asi realizar la ampliacion de produccién, donde por dia producen 300 000 pollo
en un periodo de tiempo y posteriormente trasladados a granja de ello se deriva
pollos para braza, reproductoras y para la planta de Peralvillo en Huacho.

Desde el afio 2007 cuenta con la certificacion HACCP en las lineas del
proceso de las aves (enteros y/o trozados, con o sin menudencias) congelados y
refrigerados, con un adicional recomendado por Bureau Veritas para la
certificacion ISO 9001:2008 para procesos de produccion (elaboracion de
alimentos, granjas de aves reproductoras, incubacién de huevos, granjas de ave
de engorde y procesamiento). En el segundo proceso o zona limpia se realizan
aquellas actividades con operaciones y esta conlleva a una serie de actividades
las cuales se detallan a continuacion: segundo lavado, enfriamiento, escurrido,
inyectado, calibrado, embolsado y congelado, existen problemas de una baja
productividad y entrega a tiempos de los productos.

Tal deficiencia se debe a que, en la actualidad no existe, un estudio de
tiempo adecuado, falta de seguimiento y medicién de las operaciones, ademas
de no tener adecuadamente balanceada las lineas de procesamiento con en el
numero adecuado de personal en relacion a la capacidad de produccién del
segundo proceso, por otro lado la demanda de mayor cantidad productos por
parte de los clientes principales, afecta en gran medida el procesamiento de

aves, ya que se requiere abastecer con mayor cantidad y menor tiempo posible.

Es por ello, la necesidad de realizar un balanceo en linea de las

operaciones realizadas para los productos, de tal manera de mejorar la




productividad; y asi REDONDOS S.A. siga innovando y agregando valor a sus

clientes y consumidores a nivel nacional y con proyeccion internacional.
1.2 Formulacion del problema
1.2.1 Problema general

¢En qué medida el balanceo en linea permite mejorar la
productividad del segundo proceso en la empresa Redondos S.A. -
Huaura 20167?

1.2.2 Problemas especificos

e :De qué manera el diagrama de flujo de proceso se relaciona con
la productividad del segundo proceso en la empresa Redondos
S.A. - Huaura 2016?

e ;De qué manera el estudio de tiempos se relaciona con la
productividad del segundo proceso en la empresa Redondos S.A.
— Huaura 20167

e De que manera el muestreo de trabajo se relaciona con la
productividad del segundo proceso en la empresa Redondos S.A.
- Huaura 20167

1.3  Objetivos de la investigacion
1.3.1 Objetivo general

Determinar un balanceo en linea que permita mejorar la
productividad del segundo proceso en la empresa Redondos S.A. -
Huaura 2016.

1.3.2 Objetivo especifico

e Determinar la relacion existente entre el diagrama de flujo de
proceso Y la productividad del segundo proceso en la empresa
Redondos S.A. - Huaura 2016.

e Determinar la relacién existente entre el estudio de tiempos y la
productividad del segundo proceso en la empresa Redondos S.A.
- Huaura 2016.




e Determinar la relacion existente entre el muestreo de trabajo y la
productividad del segundo proceso en la empresa Redondos S.A.
- Huaura 2016.

1.4 Justificacion de la investigacion

La investigacion desarrollada se justifica debido mediante el balanceo
de toda la linea de produccién del segundo proceso permitiendo asi aplicar
herramientas y métodos y aquellas técnicas de la ingenieria de métodos, que

redundara en la mejora de la productividad de la empresa Redondos S.A.

Por otro lado, el balanceo en linea permitird manejar eficientemente los
recursos humanos que participan durante las actividades y operaciones del
segundo proceso, garantizando de esta manera el cumplimiento de los pedidos
segun su demanda con la calidad adecuada de los alimentos y tiempos de entrega

Optimos de los productos requeridos por cada cliente.

Ademas, el balanceo en linea, permitira mejorar el Sistema de Gestion
Integrado, ya que al ser una linea més eficiente se lograra reducir mermas y
eliminar desperdicios, garantizando siempre la inocuidad de los alimentos de
esta manera se estaria cumplimiento con la norma ISO 18001 con la cual se

encuentra certificada la organizacion.

Finalmente, la metodologia de toma de decisiones permitira cumplir con
el plan de produccion programado, de tal manera que se maximice las utilidades

de las ventas de los productos de la empresa Redondos S.A.




2 MARCO TEORICO

2.1

Antecedentes de la investigacion

Referente los estudios realizados referidos a desarrollos de balanceo en

linea y productividad a nivel nacional, se encontraron los siguientes:

Fuertes (2012), En la tesis denominada, “Andlisis y mejora de procesos
y distribucion de planta en una empresa que brinda el servicio de
revisiones técnicas vehiculares”, plantea el objetivo como una
propuesta de mejora continua aso afrontar cada una de las caudas de los
retrasos durante el proceso productivo e inspecciones vehiculares asi
mismo calcular las futuras demandas de aproximadamente 4 afos; para
ellos se realiz6 un minucioso diagnostico situacional y asi poder
fundamentar las causas donde hubo mayores retrasos, se realizaron los
pronosticos para la estimacion de las demandas futuras para
posteriormente enfatizar en balance de linea cuantificando las estaciones
de cada afio. Con la informacion recopilada se calculé todos los espacios
metodoldgicos con la finalidad de obtener una mejora continua y asi
conllevara a una implementacion adecuada para evitar inconvenientes

con fines de optimizar la produccion y generar disminucion econdmica.

Alva & Paredes (2005), con el titulo de su tesis, “Diseiio de la
distribucion de planta de una fabrica de muebles de maderay propuesta
de nuevas politicas de gestion de inventarios”, plantea el objetivo
principal con la finalidad de dejar constancia de una propuesta de
implementacion el cual podria ser la alternativa de solucion a uno d ellos
problemas que atraviesa la entidad tal es asi que aplicando la
metodologia del Planeamiento Sistematico de la Distribucion (PSD) con
el cual se logré las distancias recorridas con el entusiasmo de
incrementar la capacidad productiva asi mismo llevar una politica de
gestion de inventarios el cual facilite la organizacion con un adecuado
almacenamiento de los productos; por lo tanto los investigadores
concluyen en realizar una evaluacion general de todo el recorrido del
producto asi enfatizar en la implementacion e incrementar la capacidad

con los resultados a obtener posterior a la aplicacion del estudio en la
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realidad fisica de la organizacion para ello se avalé de céalculos
estadisticos como VAN, TIR y esto se incrementara en un 79% para
reducir el stock en promedio de 14% asi se obtendrd una reduccion de
172, 465.00 al afio eliminando los recorridos innecesarios las cuales no

benefician a la produccion.

Huaman (2003), con el titulo de su tesis, “Ingenieria en la capacitacion
de operarios para la industria de confeccion textil”’, plantea el objetivo
con la finalidad de lograr una adecuada adaptacion y las velocidades de
respuesta para aquellas necesidades del todo los cambios aplicables asi
incrementar la calidad de aquellos programas mejorando toda
vinculacién con las capacitaciones de las transformaciones durante las
actividades productivas; se utilizé la metodologia que se conoce como
ICO siendo ellas las iniciales de Ingenieria, Capacitacion y Operario
puesto que es una herramienta que nos ayudad a desarrollar habilidades
mediante metodologias la cual consiste en una serie de pasos, finalmente
el autor concluye en que las capacitaciones aplicadas surtieron efecto a
posterior convirtiéndose en un habito y cultura de trabajos siendo lo mas
importante la concientizacion de los operarios y ellos puedan trabajar
sin estar bajo presion de avance o entregas proximas manejar un ritmo
armonioso; aumentando asi la productividad reduciendo asi la necesidad

de llevar una actividad sedentaria.

Referente los estudios realizados referidos a desarrollos de balanceo en

linea y productividad a nivel internacional, se encontraron los siguientes:

iv.

Rodriguez (2011),En la tesis denominada, “Balanceo de las lineas de
Produccion Fender y Trunk”, plantea como objetivo la manera de
determinar la mas adecuada para aquella produccién de toda la linea
mediante la distribucion o balance de linea basado en procesos durante
las actividades productivas con la finalidad de incrementar la
productividad basado en la recopilacion de los insumos nuevos,
necesitando para ello una adecuada y detallada lista de materiales las
cuales serén de uso en el recorrido de la produccion ya sea mediante el

diagrama de operaciones, diagrama de analisis de actividades, diagrama




Vi.

de flujo donde se menciones el tiempo de cada operacion dentro de la
actividad, el autor concluye puesto que se logré el objetivo mediante la
produccion diaria y mantener la lineas mediante su capacidad de
produccion, se enfatizaron en capacitaciones las cuales validan como
expertos a los operarios los cuales son los principales implicados al
manejo de adecuado para la produccién, se realizd estudio de tiempos
para asi incrementar la eficiencia de la linea , también un estudio de

tiempo y movimiento asi llegara al 100% de las eficiencias de las lineas.

Guailupo (2002), En la tesis denominada, “Mejoramiento de la linea de
produccion de clavos negros de una planta procesadora de alambres de
acero”, plantea un adecuado y ajustado objetivo con la finalidad de
cumplimiento para mejorar la propuesta y asi poder cooperar con dar
posibles soluciones al problema que atraviesa la entidad por lo tanto se
busca la mejora en la produccién de clavos negros de una planta
industrial la cual esta basada en procesos continuos asi el indice de
productividad varian dependiendo de los trabajos de campo recopilados,
para la recopilacién de la informacién de campo se realiz6 mediante el
diagrama de flujo el cual es la herramienta que sirve de guia para mejorar
la situacion actual, el autor concluye debido a los constantes paro de
maquina que ocurren durante los 3 procesos de toda la linea de la
produccion de los clavos negros sumando asi 83% de todo el costo, esta
mejora conlleva a una inversion monetaria de 11.012 $, beneficiando asi

en un afio con una reduccion de 754.642 $.

Giron (2008), En la tesis denominada, “Desarrollo de un estudio de
tiempos y movimientos en las lineas de produccion en una industria
farmacéutica”, plantea como objetivo el mejorar toda la productividad
de todo el area de la fabricacion de todos los solidos se realizan en los
laboratorio farmacéutico, los cuales se desarrollaron en detalles de un
andlisis de todas las causas y restricciones y estas afectan en el diagrama
de flujo de toda la produccion de los sélidos, en los resultados se
identificaron ciertas rutas criticas o con mayor énfasis de fabricacion con
sus deficiencias; se detectaron 4 principios las cuales complementan

para eliminar excesivos tiempo asi minimizando los tiempos perdidos,
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2.2

concluye en las 66°000,000 unidades de fabricacién de solidos se
redujeron el tiempo en la granulacion de 27 a 10 horas, por lo tanto
permitié la mayor disponibilidad 5 644 800 unidades adicionales, lo cual
representa S/.282.240.00 nuevos soles tomando el mismo costo unitario
ademas cumplir con la demanda creciente el cual podra generar mayores
beneficios de aproximadamente S/.323,034.50 nuevos soles.

Bases tedricas
2.2.1 Diagnostico organizacional

Llamado diagnostico organizacional a toda intervencion en la
cual se observa y detalla el sistema de la empresa por lo tanto es
necesario el diagnostico, el funcionamiento de toda la actividad sin
restricciones en cualquiera de la organizacion o rea, también se debe
compartir las supuestas acciones asi la “organizacion es un todo y
cualquier deficiencia de sus partes le afecta integralmente” (Hernandez,
Rodriguez, & Pulido, 2011, p.65)

2.2.1.1 Herramientas para el diagnostico

» Entrevistas — Cuestionarios, las entrevistas son
herramientas que nos apoyan para recopilar informacion
detallada y la investigacion con la finalidad de calcular
a mayor detalle de los resultados, puesto que es de
manera verbal y plasmada en una hoja las respuestas el
instrumento de cuestionario estd conformada por
afirmaciones de cada una de las variable y dimensiones
con la finalidad de cuantificar mediante la escala de
likert asi poder desarrollar el estadistico de chi
cuadrada. (Hernandez, Rodriguez, & Pulido, 2011,
p.65)

» Analisis de procesos, durante todo el recorrido de los
analisis de actividades las cuales se desempefian puesto
que sea necesario todo el insumo correspondiente para
poder llegar a un adecuado producto a expedir; todo el

analisis que se observa sirve para calculo de desarrollo




de la productividad. (Hernandez, Rodriguez, & Pulido,
2011, p.65)

2.2.1.2 Modelo de la fundacion europea para la calidad
directiva (EFQM)

La parte comdn es til para aquellos consultores los
cuales son independientes asi califican cada etapa de un
determinado diagnostico asi poder medir el desempefio en la
empresa, aguella metodologia se evalta en base a la referencia
consistente asi apoyar al consultor de dar fiabilidad del
diagndstico propio. (Hernandez, Rodriguez, & Pulido, 2011,
p.65)

» Habilitadores, son aquellos encargadas de recopilar
informacion de campo mediante herramientas con una
manera de organizarse de cada entidad para ellos
cumplen 5 factores tales como: entrevistas,
cuestionarios, encuestas, personales de cada actividad,
politica, y todo el aprovechamiento de recursos.

» Resultados, son aquellas respuestas recibidas de campo
siendo ellas como la utilidad de la entidad, satisfaccion
de clientes o proveedores, los cumplimientos en fechas
estimadas, cumplir con las obligaciones legales.

Aquel modelo la cual designa cada factor recopilada por
el habilitador y resultados abarca 500 puntos asi los
factores posee valores de 1000 unidades las cuales son
equivalentes 100% (Hernandez, Rodriguez, & Pulido,
2011, p.65)

2.2.1.3 Estrategias FO — Explotar (Maxi — Maxi).

En estas estrategias se genera todas las posibles estrategias
las cuales son usadas mediante la fortaleza de la entidad las cuales
pueden generar oportunidades de éxito. (D'Alessio Ipinza, 2013,
p.269)




2.2.1.4 Estrategias FA — Confrontar (Maxi — Mini).

En la estrategia se usa las fortalezas de toda la organizacion
y minimizar las amenazas las cuales no apoyan al desarrollo.
(D'Alessio Ipinza, 2013, p.269)

2.2.1.5 Estrategia DO — Buscar (Mini — Maxi).

Las estrategias de aquellas debilidades encontradas dentro
de la organizacion con la finalidad de generar mayores
oportunidades las cuales proporcionan mayores resultados.
(D'Alessio Ipinza, 2013, p.269)

2.2.1.6 Estrategia DA — Evitar (Mini — Mini).

Las amenazas como estrategias de las debilidades de la
entidad es posible evitar las amenazas las cuales difieren en el

proceso de expansion. (D'Alessio Ipinza, 2013, p.269)
2.2.2 Diagrama de operaciones de proceso

En este proceso de diagrama se muestra con mayor plenitud el
recorrido y secuencia cronologica del proceso las cual genera
visualizacion general de manera que se encuentran inmersos las
operaciones, inspecciones, combinadas, traslados, demoras y

almacenamientos de los productos. (Freivalds, 2004, p.30)

En la parte del diagrama cuenta con detalles de tiempo, adicion
de algun insumo, en otros caso se colocan costos dependiendo que es lo
gue se desea mostrar para poder enfatizar en los adecuados resultados.
(Niebel & Freivalds, 2009, p.25)

Tabla 1: Simbologia del Diagrama de andlisis de operaciones

ACTIVIDAD SIMBOLO RESULTADD PREDOMINANTE
Operacion O e preduce o =& redliza algo
Transpore |:> e cambia de lugar o & mueve un objeto
Inspeccion |:| e verifica la calidad o la cantidad del producto
Demara D e interfiere o s& retrasa el paso siguiente
Almacenaje v e guarda o se protege el producio o les materiales

Fuente: (Garcia R. , 2005, p.179)




2.2.3 Estudio de tiempos
2.2.3.1 Medicién del tiempo de trabajo

Se podréa generar el estudio del trabajo las cuales indican
los resultados de aquellos esfuerzos fisicos de desarrollos con
algunas funciones las cuales conllevan a resultados cuantitativos.
(GarciaR. , 2005, p.179)

= Tiempo observado promedio

Es la media aritmética de los tiempos para cada elemento
medido, ajustada para la influencia inusual en cada elemento.
(Heizer & Render, 2009, p.642)

Suma de los tiempo registrados

para realizar cada elemento
Numero de observaciones

Tiempo observado promedio =

= Tiempo normal

Es el tiempo que se asigna al trabajador con el objeto de
compensar los retrasos, las demoras y elementos contingentes

que se presenten en la tarea. (Heizer & Render, 2009, p.642)
Tiempo normal = (Tiempo observado promedio) x (Factor de calificacion del desempefio)

> Tiempo estandar

Es el tiempo normal ajustado por holguras de
necesidades personales, demoras inevitables del trabajo y fatiga
del trabajador. (Heizer & Render, 2009, p.642)

Tiempo estandar = (Tiempo normal) x (1 + holguras)
2.2.4 Muestreo de trabajo

Es aquella clasificacion de las que forman parte de una poblacion
la cuales poseen estrategias para dicha clasificacion de manera que se
disminuye la cantidad y se pueda trabajar con ese grupo pequefio de
manera que represente al total de datos. (Arias Pittman & Diaz
Valladarez, 2009)
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2.2.4.1 Aplicaciones del muestreo de trabajo

Las aplicaciones dependen mucho de como se analicen
las circunstancias del tema con la finalidad de obtener resultados
las cuales respondan al objetivo sin ninguna restriccion de
manera que estas puedan satisfacer con sus respuestas a la
investigacion planteada. (Arias Pittman & Diaz Valladarez,
2009)

Alguna y las mas frecuentes son:

Estimacion por azar, porcentajes, tiempo de consumo,
tiempo estandar etc., difiere mucho cuando se anticipa a lo que

se desea enfocar.
2.2.4.2 Error del muestreo de trabajo

Aquellas interferencias ocurridas de ciertas poblacion se
realizan mediciones por lo tanto surge el error de muestro por lo
tanto se trabaja con un nivel de significancia teniendo asi el

margen de error. (Arias Pittman & Diaz Valladarez, 2009)
2.2.4.3 Disefio del muestreo de trabajo

Se elige el disefio que se ajuste a la investigacion de
manera que un buen estadista pueda diferenciar el estudio con
resultados préximos las cuales brindan las posibles soluciones y
asi surgir efectos de métodos confiables para la investigacion.
(Arias Pittman & Diaz Valladarez, 2009)

Existen algunas técnicas de trabajos para las cuales
conllevan a confianza (C) e intervalos (1) con la finalidad de
obtener mayores y mejores resultados de las actividades que se
pretende desarrollar para ellos se puesta el estudio de estimacion

preliminar Pi; para ellos se usa las siguientes formulas.
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[=22| P9 =g =
N

Donde podemos identificar el Pl siendo la
proporcion del tiempo dedicado a la actividad (i) y alfa
siendo (z) pues aquellos muestra el factor de partida d las
probabilidades de la distribucidon normal calculada.

2.2.4.4 Procedimiento de muestreo

Durante el procedimiento observacional es detallado
siendo aquello el factor nimero 1 a considerar dentro d ellos
controles de los sesgos asi se puede mencionar que el tiempo de
erro se minimiza al disefiador durante todo el disefio realizan de
todo el estudio las cuales verifican todas las condiciones
propuestas asi no se podrd detener en alguna de las
observaciones, minimizando asi las oportunidades puesto que el
operador se prevea como tan pronto sea posible. (Arias Pittman
& Diaz Valladarez, 2009)

2.2.4.5 Procesamiento de datos

En la fase del estudio donde abarca el procesamiento de
los datos conlleva a que se genere de la mejor manera o de la
manera adecuada todo el recorrido de los célculos ya sea de
manera manual o en algun software de apoyo la cual se pueda
evidenciar mediante fotografias u hojas de calculo de un
determinado programa con la finalizar de afianzar los datos
requeridos para una solida respuesta a los objetivos propuestos
dentro del trabajo de investigacion cientifica y/o tecnoldgica solo
con la finalidad de representar de manera cuantitativa o grafica
y asi no poder recaer en observaciones de manera que se podra
usar el estadistico adecuado para la obtencién de las respuestas.
Aquellos datos en mencidn son de la recopilacion del trabajo de

campo para ello se podra acertar en la respuesta con mayor
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certeza a los problemas proximos a solucionar al menos para
realizar el planteamiento, (Arias Pittman & Diaz Valladarez,
2009)

2.2.5 Balanceo de linea

Es el aspecto mucho mas importante del disefio de linea de toda
la produccion con la finalizar de afianzar la capacidad productiva dentro
del montaje de manera que se fracciona las tareas de manera que
aquellos recursos se encuentren aptos para utilizarlos de manera
constante durante toda la actividad. De manera que asi se encuentren
equilibrados de toda la linea de produccién consistiendo asi en poder
dividir las tareas responsabilidades constantes no saturando las lineas de
trabajos en consuntos en tiempo de ciclos mostrando un recorrido
equilibrado. (Sufé, Gil, & Arcusa, 2004, p.105)

Alguno de los pasos para el estudio equilibrado o balanceo de
toda la linea de produccion tales como: identificar las tareas, tiempo

requerido, recursos, orden de ejecucion.

Al realizar el balanceo de las lineas se basan en cada estacion de
trabajo estandarizando asi los ciclos del todo el proceso productivos
haciendo que fluya de manera constante cada vez que se cumple un ciclo
de estacién y estas no se recarguen generando retrasos mediante los
cuellos de botella. (Garcia, Alarcon, & Albarracin, 2004, p.80)

2.2.5.1 Tiempo de ciclo

Durante todo el recorrido la actividad posee un tiempo de
ciclo maximo permitido para desarrollarse en una determinada
actividad, siendo el tiempo requerido de poder trabajar con
algunos elementos las cuales generan mayores tiempo en las
estaciones donde seria probable el atascamiento en los cuellos de
botella a falta de afianzar los recorridos de manera que no
impidan el balance en linea de toda la produccion. (Krajewski,
2000, p.330)
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1

tasa de producciéon deseada
en unidades por hora

Tiempo de ciclo en horas por unidad =

2.2.5.2 Tiempo 0cioso

El tiempo ocioso es el total del tiempo improductivo de
todas las estaciones que participan en el proceso de cada unidad
(Krajewski, 2000, p.330).

Tiempo ocioso = (nimero de estaciones x tiempo de ciclo)

— Tiempo estandar total requerido para cada unidad

2.2.5.3 Eficiencia de la Linea

La eficiencia de la linea es la relacion entre la cantidad
de minutos estandar reales y el total de minutos estandar
permitidos. (Niebel & Freivalds, 2009, p.25)

L Minutos estandar por operacion
Eficiencia = — — — —x 100
Minutos estandar permitidos por operacion

2.2.5.4 Retraso del Balance

Es la cantidad que le falta a la eficiencia para lograr el
100%. (Krajewski, 2000, p.330)

Retraso del Balance = 100% — Eficiencia
2.2.5.5 Modelo ServQual

Es aquel instrumento la cual cuantifica la calidad del
servicio prestado permitiendo la calificacion mediante
perspectiva y expectativas de los clientes puestos que ellos son
los que califican para realizar una adecuada y amable atencién;
posee 22 preguntas las cuales se subdividen en fiabilidad,
tangibilidad, capacidad de respuesta, seguridad de atencion,
empatia con los atendidos. (Miranda Gonzéles, Chamorro Mera,
& Rubio Lacoba, 2007, p.211)

Para obtener el indice de calidad del estudio (ICE): Se
obtiene haciendo un promedio ponderado de las calificaciones
de los items correspondientes a una dimension (a partir del

cuestionario propuesto), luego multiplicando cada promedio
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ponderado por el nivel de importancia que el encuestado da a
cada dimensién y finalmente sumando estos valores para hallar
el promedio global. Este procedimiento se hace tanto para las
expectativas como para las percepciones. Por ultimo se calcula
la diferencia (brecha) que existe entre el promedio global de la
percepcidn y expectativa, este valor nos indica el nivel de calidad
de la metodologia de identificacion de peligros, evaluacion de
riesgos y controles operacionales. Si el resultado fuera negativo
indica que la expectativa es mayor a la percepcion y por lo tanto

se requiere mejorar. (Seté Pamies, 2004, p.152)
2.2.6 Productividad

La productividad es aquel grado del rendimiento que se genera a
partir de emplear recursos disponibles para posteriormente alcanzar
ciertos objetivos, mediante la eficiencia de los factores de riesgo
utilizados se entiende por el hecho de obtener el mejor y/o adecuado
rendimiento el cual es utilizando los recursos siendo asi cuantos recursos
sean necesarios para realizar mayor produccién es mayor la
productividad dando indicio que se incrementando y organizando

adecuadamente el proceso productivo. (Garcia R. , 2005, p.179)

Requiere transformar aquellos recursos de bienes y servicios
siendo asi lo mas eficiente posible buscando la relacion de las salidas y
las entradas asi el trabajador o el encargados de la programacion de las
operaciones siendo si perfeccionar todas las razones de salidas y las
entradas. (Heizer & Render, Principios de Administracion de

Operaciones, 2009, p.4)

Produccion

Productividad = ————...(3)

Insumos

.. Resultados logrados
Productividad = g .. (4)
Recursos empleados
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2.2.6.1 Eficiencia

Aquella eficiencia se logra cuando se obtiene los
resultados poseyendo asi los minimos insumos, siendo que se

genera cantidad y las calidades el cual eleva la productividad.

. (GarciaR. , 2005, p.179)

Capacidad usada

% de eficiencia = ( )x100

Capacidad disponible

o Eficacia Valor — Cliente
Productividad = =

Eficiencia  Costo — Productor
2.2.6.2 Tiempos muertos

Son aquellos tiempos no productivos los cuales implican
costos innecesarios, recorridos que toman mayores tiempos
muertos o desperdicios de tiempo lo cual disminuye la
productividad de todo el proceso que se encuentra en ejecucion.
(Garcia R. , 2005, p.179)

2.2.6.3 Desperdicios

Son aquellos productos que se contaminaron y/o sobras
de todo el proceso también conocidos como merma de
producto esto al final de la jornada es pesada y procesada
con costos para dar la ideas general de lo perdido y
cuento equivale en soles los cueles se cuentan como
perdida de no tener otro proceso paralelo que la materia

prima sea la merma. (Heizer & Render, 2009, p.642)
Alguno d ellos desperdicios son:

Sobreproduccion, filas, trasporte, inventario,

movimiento, sobre procesamiento, producto defectuoso.
2.3  Definiciones conceptuales

1) Actividad: es aquel conjunto de acciones para cumplir con las metas

establecidas ya sea por hora, dias 0 meses de ser posible se plasma en
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2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

un diagrama de operaciones o analisis donde se visualiza con mayor
detalle el proceso de actividades. (Niebel & Freivalds, 2009, p.25)

Estudio de tiempos y movimientos: El estudio de tiempos y
movimientos nos permite registrar tiempos de una determinada tarea,
eliminar movimientos innecesarios en un proceso, también nos permite
determinar ritmos de trabajo con el objetivo de hallar el tiempo
requerido que necesita un trabajador en ejercer una determinada labor
que se le ha asignado, y esto es fundamental en cuanto al incremento de
la productividad. (Arias Pittman & Diaz Valladarez, 2009)

Inspeccion: es la revision detenida que se realiza de los productos o
actividades que se realiza con la finalidad de corregir errores y esto a la
vez conlleva a una mejora continua. (Arias Pittman & Diaz Valladarez,
2009)

Ritmo de trabajo: Es aquel tiempo que se toma para realizar las
actividades de trabajo dentro de su jornada de trabajo. (Arias Pittman &
Diaz Valladarez, 2009)

Operacion combinada: Es aquella operacién combinada desde el
momento que se realizan las acciones de acuerdo a las operaciones
siendo recursos necesarios para la producir. (Arias Pittman & Diaz
Valladarez, 2009)

Tiempo estandar: El tiempo estandar es el tiempo requerido para que
un operario calificado realice una actividad, tomando en cuenta
suplementos, factores de valoracion que se considera al momento de

realizar una tarea. (Arias Pittman & Diaz Valladarez, 2009)

Tiempo normal: es aquel tiempo necesario de un operario estandar con
la finalidad de realizar la operacion a velocidad estandar asi no poseer

mayores inconvenientes. (Arias Pittman & Diaz Valladarez, 2009)
Productividad: La productividad significa producir mas con los medios

que se ha empleado ya sea mano de obra, materiales, energia, entre otros.
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24

9)

En otras palabras, mientras menos tiempo utilicemos en lograr un
determinado objetivo sera mayor nuestra productividad.

Eficiencia: La eficiencia es la capacidad disponible en horas-hombres y
horas-maquinas para lograr la productividad y se obtiene segln los
turnos que trabajaron en el tiempo correspondiente. Son la forma en que
se usan los recursos de la empresa: humanos, materia prima,

tecnoldgico, entre otros. (Garcia, 2005).

10) Eficacia: La eficacia implica la obtencion de los resultados deseados y

puede ser un reflejo cantidades, calidad percibida o ambos. (Garcia,

2005).

Formulacion de las hipotesis
2.4.1 Hipotesis general

El balanceo en linea se relaciona con la mejora de la
productividad del segundo proceso en la empresa Redondos S.A. -
Huaura 2016.

2.4.2 Hipotesis especifica

e El diagrama de flujo de proceso, se relaciona con la mejorara de
la productividad del segundo proceso en la empresa Redondos
S.A. - Huaura 2016.

e El estudio de tiempos, se relaciona con la mejora de la
productivada del segundo proceso en la empresa Redondos S.A.
- Huaura 2016.

e EIl muestreo de trabajo, se relaciona con la mejora de la
productividad del segundo proceso en la empresa Redondos S.A.
- Huaura 2016.
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3

METODOLOGIA

3.1

Disefio metodoldgico
3.1.1 Tipo

e Observacional, ya que no se intervendra en manipular el
objeto de estudio, es decir es una investigacion no
experimental.

e Retrospectivo, ya que se utilizard la base de datos
encontrada en la investigacion.

e Transversal, consistird la recoleccion y medicion de datos
durante un periodo determinado.

e Analiticos, por cuanto se especificara el estudio de dos

variables.
3.1.2 Nivel

o Descriptiva, especificar el estudio de tiempo y balanceo en
linea para mejorar la productividad

e Correlacional, su proposito serd determinar la relacion de
las variables independientes sobre las variables

dependientes.

3.1.3 Disefo
Ox
M< r
Oy
M: Muestra

Ox: Observacion de la variable balanceo en linea
Oy: Observacion de la variable productividad

r: Coeficiente de correlacion
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3.2

Poblacion y muestra
3.2.1 Poblacion

La poblacion de la investigacion estard comprendida por los
colaboradores de la empresa Redondos S.A. que participan en las

operaciones del segundo proceso, Siendo N=70 personas.
3.2.2 Muestra

La muestra para esta investigacion ha sido determinada
aplicando la formula estadistica de tamafio de muestra ajustada para

poblaciones finitas.

Donde:

Tabla 1: Muestra ajustada

No Muestra preliminar 59
Zwswy  Variable de distribucion normal 1.96
P Probabilidad de éxito 0.50
Q Probabilidad de fracaso 0.50
N Poblacion (personal de planta) 70
E Error muestral 0.05
n Muestra ajustada 34

Nota: Elaboracién propia

3 (p.q)z% N
EEIN D+ ()22

B (1,96)2(0,50)(0,50)(70)
~(0,05)2(70 — 1) + (1,96)2(0,50)(0,50)

no = 59 personas

_ Mo _ 59
S 6

Para el desarrollo de la tesis (entrevistados y encuestados)

n = 34 personas

en el segundo proceso de la planta de procesamiento Redondos
S.A., se realiz6 una muestra ajustada debido a la dificultad de
evaluar al total de trabajadores por limitaciones de tiempo y
dinero, por lo que se realizé una muestra aleatoria, sistematica y

estratificada a partir de la muestra ajustada de 34 colaboradores
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que integran en las diferentes areas de la empresa tal como se

aprecia en la tabla 1.

Tabla 2: Muestreo estratificado del personal en puesto de trabajo

Puesto Poblacion % Muestra (n)
Supervisor/Inspector 1 1% 1
Magquinista de Inyectadora 2 1% 1
Control de temperatura y enfriamiento - PCC 4 2% 2
Mesa de recepcion 6 2% 2
Abastecimiento de inyectadora 3 1% 1
Abastecimiento de escurridor 2 1% 1
Magquinista rangueadora (Responsable de linea) 2 1% 1
Acabado de carcasa para autoservicios y Congelados 8 3% 3
Encajonado de pollo rangueado 1 1% 1
Empaque .
Embutido 5 2% 2
Abertura de bolsa 2 1% 1
Pasar pollo por cono 2 1% 1
Clipeado 2 1% 1
Encajonado 2 1% 1
Mercado 1 1% 1
Repaso de carcasa 2 1% 1
Etiquetado de bandeja y transporte a balanza 2 1% 1
Abastecimiento de descarga de hielo 6 2% 2
Transporte de bandejas limpias, hielo, producto final 1 1% 1
Responsable de linea 2 1% 1
Abastecimiento de menudencias 1 1% 1
Empaque de menudencias 5 2% 2
Menudencias Chiller de enfriamiento, desinfeccién de patas 1 1% 1
Chiller de enfriamiento, desinfeccion de pescuezo 2 1% 1
ﬁggggde enfriamiento, desinfeccion y seleccion de 3 1% 1
Empaque de molleja 1 1% 1
Empaque de corazén 1 1% 1
TOTAL 70 100% 34
Nota: Elaboracién propia
3.3 Operacionalizacion de variables e indicadores
Tabla 3: Operacionalizacién de variables
VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES IN;'EI'SS:\SI:EAI\SIT%S
g X1: Diagrama de flujo de *NUmero de Técnica:
_5 proceso operaciones
: gg BAIL_ﬁ\\II\éiI(Eg:EN X2: Estudio de tiempos *(;Tg:;%?jnzzr Encuesta.
é X3: Muestreo de trabajo c;Tlaubr;]fargo(jrgs
T3 L
. gg PRODU(%I':IVIDAD YYlé:Eélf(i:cl;zT;(i:z:\a *Ratio de productividad Instrumento:
Qo ICS

Nota: Elaboracion propia
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3.4

3.5

Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

3.4.1 Técnicas aemplear

Se usa las técnicas para recopilacion de dato a sea por medio de

observacién, medidas, etc., las cuales se acompafian por instrumentos de

recopilacién de lo requerido en campo.

3.4.2 Descripcion de los instrumentos

Para la investigacidn se procesaron algunos instrumentos como:

Entrevistas. — se detalla y explica el contenido para dar a
posible respuesta al objetivos, los problemas e
inconvenientes de los duefios del problema de los datos de
campo. Ademas de conocer cada uno de los procesos que
realiza el &rea de Segundo proceso y las funciones que a cada
colaborador se ha establecido.

Guias en plantillas. - Se recopilara informacion de acciones
pasadas y estudio de tiempo, las cuales estaran en formatos

de graficos y plantillas.

Crondmetro. - Se utilizara para realizar la respectiva toma

de tiempo en cada operacidn para optimizar los procesos.

Técnicas para el procesamiento de datos

Se usan informacién recopilada de campo para procesar y

cuantificar los datos obtenidos de campo.

e Tabulacion de datos en las hojas de célculo mediante macros
(Microsoft Excel VBA, v. 2013).
e Consistenciacion de datos (SPSS 22.0)

e Diagramas, esquemas e informes (Bizagi Process Modeler, Ms
Project 2013, Microsoft Visio 2013)
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4

RESULTADOS

4.1

Diagnostico organizacional
4.1.1 Vision

Ser la empresa lider en el mercado de todos los productos
carnicos, innovando y agregando valor a nuestros clientes y

consumidores a nivel nacional y con proyeccion internacional.
4.1.2 Propésito

Generar desarrollo en el pais: Contribuyendo con la

alimentacion, generando trabajo y bienestar.
4.1.3 Nuestros Valores

e Amor a la Patria: Nuestra organizacion funda sus raices en
un amor profundo por el pais y en el deseo de contribuir con
su desarrollo. Buscamos una sociedad mas justa, solidaria,
respetuosa de su historia y de sus recursos naturales.

e Integridad: Las decisiones que tomamos Yy nuestras
relaciones con los demas estan basadas en la ética, respeto y
honradez. Hacemos lo correcto, por las razones correctas, del
modo correcto.

e Compromiso: Nuestros logros se construyen en equipo, de
manera organizada, con lealtad, disciplina, responsabilidad y
en base a una vocacion de servicio hacia nuestros clientes
internos y externos.

e Pasion por la excelencia: Los detalles marcan la diferencia.
Guiados siempre por la innovacion, nos orientamos al cambio
teniendo en cuenta el deseo de superacion constante.
Proveemos productos y servicios de calidad a nuestros
clientes, haciendo un uso eficiente de los recursos, las

inversiones y los costos.
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4.2

4.1.4 Responsabilidad social

La Asociacion de Apoyo Social Redondos estd focalizada en
temas de educacion, salud, desarrollo de la nifiez, el amparo y la
proteccion de las personas de la tercera edad, asi como el fomento y
apoyo a la investigacion, la cultura y el arte en las principales provincias

de Huaura, Huaral y Barranca de la Region Lima.
4.1.5 Descripcion de los productos

e Pollo entero con menudencia: son pollos frescos ya sea
entero o a mitad pero criado de manera natural con toda la
menudencia y con altas calidad del producto. Con un peso
promedio de 1.800 a 2.500 Kg.

e Pollo entero sin menudencia: son pollos frescos ya sea
entero o0 a mitad pero criado de manera natural quitandoles la
menudencia y con altas calidad del producto. Con un peso
promedio de 1.56 a 1.65 Kg

e Pollo brasa: estos pollos son seleccionada precisamente para
braza puesto que poseen menos tiempo de vida un menor
tamafio al ser pollo tierno al momento de la coccién se
adhiere facilmente los condimentos a la vez se siente jugosa

Rango de Pesos: de 1.16 a 1.85 Kg por unidad.
Diagrama de flujo de procesos
4.2.1 Diagrama de flujo beneficio de aves

A continuacion se describe el diagrama de flujo de beneficio de
aves, de la empresa Redondos S.A., en el cual se puede apreciar los

controles a tener en cuenta en cada proceso del procesamiento de aves.

Cabe sefialar que la presenta investigacion aplica desde el
segundo proceso, mas conocida como zona limpia el cual es a partir del
proceso de pre enfriado hacia adelante tal como se muestra en la Figura
2.
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INGRESOS Y

CONTROLES

(1)
RECEPCION Y
ABASTECIMIENTQ Ave en pig
A
PROCESOS ULTERIORES,
(2)
v COLGADQ ATURDIDQ
N SANGRE DEGUELLE Y DESANGRADO
A (3)
RENDERNG () ESCALDADO
(4) JL
plumas
DESPLUMADO
DESPERDICIOS DE PATAS
(5
Patas sin Retiro de - PATAS CORTE DE PATAS
Epidermis Epidermis Q Escaldadowl C/ Epidermis
(6)
EVISCERACION
TRIPAS,
BUCHE |, |
RENDERING RENDERING(——— TRAQUEAY N |
PULMONES A. RECOLGADO
B. REPASO DE PLUMAS
_ C. CORTADO DE PESCUEZO
Desperdicios D. CORTADO DE CLOACA
De Mollejas E. CORTADO DE VIENTRE
F. EXTRACCION DE VISCERAS
) Limpieza y retiro G. RETIRO DE HIGADO Y
Molleja QL MOLLEJA
Sin cuticula oy es}rato <’: <’: CORAZON
Corneq cuticulg H. RETIRO DE MOLLEJA
. RETIRO DE VISCERAS (TRIPAS)
HIGADQ J. RETIRO DE TRAQUEA
CORAZONK=————1K. EXTRACCION DE PULMONES
PESCUEZQ

Figura 1: Diagrama de flujo beneficio de aves — Zona sucia

Nota: Elaboracion propia
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INGRESOS Y

OPERACIONES

CONTROLES

SALIDAS
™
)
AGUAHELADAY/OHIELO |
9

Trozar

—

Carcasa 2da Mi

1

PRE ENFRIADO

l

ENFRIAMIENTO Y

DESINFECCION DE CARCASA

J

pCC
DESINFECTANTE :
Concentracion :Acido peracetico
150 -200ppm
T°DE CARCASA 4°C
T°DELAGUA 0- 1°C

; pH:

45-55

CLASIFICACION DE

CARCASAS
Carcasalera
(10
—» ESCURRIDO
(12 Y l
Bolsa de polietileno «— MENUDENCIA 1: = (11)
7 X 10 Patas y Pescuezo 7 €¢—— RANGUEO 1
MENUDENCIA 2:
Molleja,  Higado y Corazén , EMBUTIDO Q
Bolsa de polietileno (_
Txn MENUDENCIA DE POLLO Y >
Bolsa de polietileno POLLIPAVO , GALLINA :
faZ < Patas ,Pescuezo , Molleja,
Higado y Corazén (13)
RANGUEO 2
: (19 \
Bolsa Cryovac con capacidad de
termocontracci'on rotulados — > SEELEAD (19
Bolsa de polietileno de baja 4_1\ ) CLIPEADO
densidad con logo rotulado
(16) ¢
‘ Expulsion de aire del empaque M_ SELLADO AL VACIO T M
(17 l
TERMOENCOGIDO ~ —» M ﬂ Tode Aguade 90— 94°C
(18) l
ENFRIAMIENTO POST
TERMOENCOGIDO
(19 l
‘ 02005  unidades por bandeja <
EMBALAJE <
‘ 10, 12020 unidades por bandejaki'
\

Figura 2: Diagrama de flujo beneficio de aves — Zona limpia
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Nota: Elaboracion propia

INGRESOS Y

SALIDAS

OPERACIONES

CONTROLES

(25)

(20)

INVENTARIO
Y PESAJE
(21)
ALMACENAMIENTO 1 T° DE PRODUCTO REFRIGERADO 0 A 4°C
(22)
CONGELAMIENTO
T° PRODUCTO CONGELADO  <-18°C.
(23
ALMACENAMIENTO 2 T° DE PRODUCTO CONGELADO <- 18°C.
DESPACHO DE PRODUCTO T° DE PRODUCTO REFRIGERADO 0- 4°%
—> TERMINADO T° DE PRODUCTO CONGELADO <- 18°C.

4

Y

RECEPCION EN (26)

FRIOCENTER

!

RECEPCION EN EL CENTRO
DE DISTRIBUCION

Figura 3: Diagrama de flujo beneficio de aves - Despacho
Fuente: Elaboracion propia

A continuacion se detalla los procesos por los que pasa los productos

principales

Tabla 4: Descripcion de los procesos por producto |

POLLO EMBOLSADO CON

MENUDENCIA /
POLLO MERCADO
EMBOLSADO

POLLO EMBOLSADO
SIN MENUDENCIA

POLLO EMBOLSADO
SIN MENUDENCIA
CONGELADO

POLLO GRANEL CON
MENUDENCIA

(1) Recepciény
abastecimiento del pollo:
Hembra

(1) Recepcion y
abastecimiento del pollo:
Macho

(1) Recepciény
abastecimiento del pollo:
Hembra

1) Recepcion y
abastecimiento del pollo:
Macho

(2) Colgado, aturdido,
degollado, desangrado: (*)
36.0-42.0 Voltios

(2) Colgado, aturdido,
degollado, desangrado:
(*)28.0-33.0 Voltios

(2) Colgado, aturdido,
degollado, desangrado:
(*)36.0-42.0 Voltios

(2) Colgado, aturdido,
degollado, desangrado:
(*)28.0-33.0 Voltios

(3) Escaldado: T° del agua a

(*) 51.5-52.2 °C

Por tiempo :

(*)Minimo de 160 Seg.
Maximo de 155 Seg.

Y escaldado de cabeza: T° del

agua a (*)70-75 °C.

(3) Escaldado: T° del
agua a (*)51.1-52.0°C
Por tiempo:

(*)Minimo de 164 Seg.
Maximo de 160 Seg.

Y escaldado de cabeza:
T° del agua a (*)70-75 °C.

(3) Escaldado: T° del
agua a (*)51.5-52.2 °C
Por tiempo:

(*) Minimo de 160 Seg.
Méximo de 155 Seg.

Y escaldado de cabeza:

T° del agua a (*) 70-75 °C.

(3) Escaldado: T° del
agua a (*)51.1 - 52.0°C
Por tiempo:

(*)Minimo del64 Seg.
Méaximo de 160 Seg.

Y escaldado de cabeza:
T° del agua a (*) 70-75 °C.

(4) Desplumado:

(4) Desplumado

(4) Desplumado:

(4) Desplumado

(5) Corte de patas

(5) Corte de patas

(5) Corte de patas

(5) Corte de patas

(6) Evisceracion 1

A. Recolgado

B.(*) Repaso de plumas
C. Cortado de pescuezo

(6) Evisceracién 1

A. Recolgado

B. (*)Repaso de plumas
C. Cortado de pescuezo

6) Evisceracion 1

A. Recolgado

B. (*)Repaso de plumas
C. Cortado de pescuezo

6) Evisceracion 1

A. Recolgado

B. (*)Repaso de plumas
C. Cortado de pescuezo
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D. Cortado de cloaca
E. Cortado de vientre

F. Extraccion de visceras

G. Retiro de higado y
corazén
H. Retiro de molleja

I. Retiro de visceras (tripas)

J. Retiro de traquea

K. Extraccion de pulmones

D. Cortado de cloaca
E. Cortado de vientre

F. Extraccion de visceras

G. Retiro de higado y
corazén

H. Retiro de molleja

I. Retiro de visceras
(tripas)

J. Retiro de traquea
K. Extraccion de
pulmones

D. Cortado de cloaca
E. Cortado de vientre
F. Extraccion de visceras
G. Retiro de higado y
corazén

H. Retiro de molleja

I. Retiro de visceras
(tripas)

J. Retiro de traquea
K. Extraccién de
pulmones

D. Cortado de cloaca
E. Cortado de vientre
F. Extraccion de visceras
G. Retiro de higado y
corazoén

H. Retiro de molleja

I. Retiro de visceras
(tripas)

J. Retiro de traquea
K. Extraccién de
pulmones

(7) Pre enfriado

(7) Pre enfriado

(7) Pre enfriado

(7) Pre enfriado

(8) Enfriamiento y

desinfeccioén de carcasa

Concentracion: Acido
peracetico

150- 200 ppm
pH:45 -55

(8) Enfriamiento y
desinfeccién de carcasa
Concentracién: Acido
peracetico

150- 200 ppm

pH:45 -55

(8) Enfriamiento y
desinfeccioén de carcasa
Concentracion: Acido
peracetico

150- 200 ppm

pH:45 -55

(8) Enfriamiento y
desinfeccién de carcasa
Concentracién: Acido
peracetico

150- 200 ppm

pH:45 -55

(9) Clasificacion: Separacion
de carcasas por atributos.

Enteros y para trozar

(9) Clasificacion:
Separacion de carcasas
por atributos. Enteros y
para trozar

(9) Clasificacion:
Separacion de carcasas
por atributos. Enteros y
para trozar

(9) Clasificacion:
Separacion de carcasas
por atributos. Enteros y
para trozar

(10) Escurrido: T° de la
carcasa< =4°C

(10) Escurrido: T° de la
carcasa<=4°C

(10) Escurrido: T° de la
carcasa < =4°C

(10) Escurrido: T° de la
carcasa< =4°C

(11) Rangueo :
Peso de: 1.8 — 2.2 kg

(11) Rangueo :
Peso de: 1.76 — 2.2 kg

(11) Rangueo :
Peso de: 1.16 — 1.85.0 kg

(11) Rangueo: no

(12) Embutido

(14) Embolsado

(14) Embolsado

(12) Embutido

(14) Embolsado

(15) Clipeado

(15) Clipeado

(19) Embalaje

(15) Clipeado

(19) Embalaje

(19) Embalaje

(20) Inventario y Pesaje

(19) Embalaje

(20) Inventario y Pesaje

(20) Inventario y Pesaje

(21) Almacenamiento 1

(20) Inventario y Pesaje

(21) Almacenamiento 1

(21) Almacenamiento 1

(24) Despacho de
Producto Terminado

(21) AImacenamiento 1

(24) Despacho de
Producto Terminado

(22) Congelamiento

(25) Transporte a centro
de distribucion y/o
frigorifico

(24) Despacho de Producto

Terminado

(26) Recepcion en el
centro de distribuciéon

(23) Almacenamiento 2

(26) Recepcién en el centro

de distribucion

(24) Despacho de
Producto Terminado

(25) Recepcion en
friocenter

Nota: Elaboracion propia

Tabla 5: Descripcion de los procesos por producto Il

POLLO GRANEL SIN
MENUDENCIA

POLLO MERCADO
)

BABY CHICKEN s/m
granel

BABY CHICKEN s/m
embolsado al vacio

(1) Recepciény
abastecimiento del pollo:
Macho

(1) Recepciény
abastecimiento del pollo:
Hembra, Mercado

(1) Recepciony
abastecimiento del pollo:
Hembra, Baby Chicken

(1) Recepciény
abastecimiento del pollo:
Hembra, Baby Chicken

(2) Colgado, aturdido,
degollado, desangrado:
(*)28.0-33.0 Voltios

(2) Colgado, aturdido,
degollado, desangrado:
(*)36.0-42.0 Voltios

(2) Colgado, aturdido,
degollado, desangrado:
(*)38 - 45 Voltios

(2) Colgado, aturdido,
degollado, desangrado: (*)38
- 45 Voltios

(3) Escaldado: T° del
agua a (*)51.1 - 52.0°C
Por tiempo: (*)

Minimo de 164 Seg.
Maximo de 160 Seg

Y escaldado de cabeza:
T° del agua a (*)70-75 °C.

(3) Escaldado: T° del agua a
(*)51.5-52.2 °C,

Por tiempo: (*)

Minimo de 160 Seg.
Maximo de 155 Seg.
Y escaldado de cabeza: T°
del agua a (*)70-75 °C.

(3) Escaldado: T° del
agua a (*)56.8-57.0°C
por tiempo de 165 seg
Y escaldado de cabeza:
T° del agua a (*)56.8 —
57.0 °C.

(3) Escaldado: T° del agua a
(*)56.8 — 57.0 °C, por tiempo
de 165 seg

Y escaldado de cabeza: T°
del agua a (*)56.8 = 57.0 °C.

(4) Desplumado

(4) Desplumado

(4) Desplumado:

(4) Desplumado:

(5) Corte de patas

(5) Corte de patas

(5) Corte de patas

(5) Corte de patas
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(6) Evisceracion 1

A. Recolgado

B. (*)Repaso de plumas
C. Cortado de pescuezo
D. Cortado de cloaca

E. Cortado de vientre

F. Extraccién de visceras
G. Retiro de higado y
corazén

H. Retiro de molleja

I. Retiro de visceras
(tripas)

J. Retiro de traquea

K. Extraccion de
pulmones

(6) Evisceracion 1

A. Recolgado

B. (*)Repaso de plumas
C. Cortado de pescuezo
D. Cortado de cloaca

E. Cortado de vientre

F. Extraccién de visceras
G. Retiro de higado y
corazon

H. Retiro de molleja

I. Retiro de visceras (tripas)
J. Retiro de traquea

K. Extraccion de pulmones

(6) Evisceracion 1

A. Recolgado

B. (*)Repaso de plumas
C. Cortado de pescuezo
D. Cortado de cloaca

E. Cortado de vientre

F. Extraccién de visceras
G. Retiro de higado y
corazén

H. Retiro de molleja

I. Retiro de visceras
(tripas)

J. Retiro de traquea

K. Extraccion de
pulmones

(6) Evisceracion 1

A. Recolgado

B. (*)Repaso de plumas
C. Cortado de pescuezo
D. Cortado de cloaca

E. Cortado de vientre

F. Extraccion de visceras
G. Retiro de higado y
corazon

H. Retiro de molleja

I. Retiro de visceras (tripas)
J. Retiro de traquea

K. Extraccion de pulmones

(7) Pre enfriado

(7) Pre enfriado

(7) Pre enfriado

(7) Pre enfriado

(8) Enfriamiento y
desinfeccioén de carcasa
Concentracién: Acido
peracético

150- 200 ppm

pH:45 -55

(8) Enfriamiento y
desinfeccién de carcasa
Concentracién: Acido
peracético

150- 200 ppm

pH:45 -55

(8) Enfriamiento y
desinfeccioén de carcasa
Concentracién: Acido
peracético

150- 200 ppm

pH:45 -55

(8) Enfriamiento y
desinfeccion de carcasa
Concentracién: Acido
peracético

150- 200 ppm

pH:45 -55

(9) Clasificacion:
Separacion de carcasas
por atributos. Enteros y
para trozar

(9) Clasificacion: Separacion
de carcasas por atributos.
Enteros y para trozar

(9) Clasificacion:
Separacion de carcasas
por atributos. Enteros y
para trozar

(9) Clasificacion: Separacion
de carcasas por atributos.
Enteros y para trozar

(10) Escurrido: T° de la
carcasa < =4°C

(10) Escurrido: T° de la
carcasa<=4°C

(10) Escurrido: T° de la
carcasa<=4°C

(10) Escurrido: T° de la
carcasa < =4°C

(11) Rangueo 1:
Peso de: 1.56-2.1 kg.

(11) Rangueo: no

(11) Rangueo 1:
Peso de: 0.75-0.85 kg.

(11) Rangueo 1:
Peso de: 0.75-0.85kg.

(19) Embalaje

(12) Embutido

(19) Embalaje

(14) Embolsado

(20) Inventario y Pesaje

(19) Embalaje

(20) Inventario y Pesaje

(16) Sellado al vacio

(21) Almacenamiento 1

(20) Inventario y Pesaje

(21) Almacenamiento 1

(17) Termoencogido

(24) Despacho de
Producto Terminado

(21) Almacenamiento 1

(24) Despacho de
Producto Terminado

(18) Enfriamiento Post
Termoencogido

(26) Recepcién en el
centro de distribucién

(24) Despacho de Producto
Terminado

(26) Recepcién en el
centro de distribucién

(19) Embalaje

(26) Recepcion en el centro
de distribucion

(20) Inventario y Pesaje

(21) Almacenamiento 1

(22) Congelamiento

(23) Almacenamiento 2

(24) Despacho de Producto
Terminado

(25) Recepcidn en friocenter

Nota: Elaboracion propia
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Tabla 6: Descripcion de los procesos por producto Il

POLLO BRASA GRANEL

POLLO BRASA GRANEL-WONG

POLLO BRASA EMBOLSADO S/M

1) Recepcion y abastecimiento del
pollo: Hembra

1) Recepcién y abastecimiento del
pollo: Hembra

1) Recepcion y abastecimiento del
pollo: Hembra

(2) Colgado, aturdido, degollado,
desangrado:
(*)38.0 — 45.0 Voltios.

(2) Colgado, aturdido, degollado,
desangrado:
38.0 — 45.0 Voltios.

(2) Colgado, aturdido, degollado,
desangrado:
(*)38.0 — 45.0 Voltios..

(3) Escaldado: T° del agua a (*) 56.8-
57.0 °C por tiempo:

Minimo de: 131 seg

Méximo de: 126 seg.

Y escaldado de cabeza: T° del agua a
(*)56.8 - 57.0°C

(3) Escaldado: T° del agua a 56.8 -
57.0°C por tiempo de:133 seg

Y escaldado de cabeza: T° del agua a

56.8 -57.0°C

(3) Escaldado: T° del agua a (*)56.8 -
57.0 °C por tiempo de:

Minimo de: 131 seg

Maximo de: 126 seg

Y escaldado de cabeza: T° del agua a
(*) 56.8 - 57.0 °C.

(4) Desplumado:

(4) Desplumado:

(4) Desplumado:

(5) Corte de patas

(5) Corte de patas

(5) Corte de patas

(6) Evisceracion 1

A. Recolgado

B. (*)Repaso de plumas
C. Cortado de pescuezo

D. ()

E. Cortado de vientre

F. Extraccion de visceras
G. Retiro de higado y corazén
H. Retiro de molleja

I. Retiro de visceras (tripas)
J. Retiro de traquea

K. Extraccion de pulmones

(6) Evisceracion 1

A. Recolgado

B. Repaso de plumas

C. Cortado de pescuezo

D. Cortado de vientre

E. Extraccion de visceras

F. Retiro de higado y corazén
H. Retiro de molleja

I. Retiro de visceras (tripas)

I. Retiro de traquea

(6) Evisceracion 1

A. Recolgado

B. (*)Repaso de plumas
C. Cortado de pescuezo

D. ()

E. Cortado de vientre

F. Extraccién de visceras
G. Retiro de higado y corazén
H. Retiro de molleja

I. Retiro de visceras (tripas)
J. Retiro de traquea

K. Extraccion de pulmones

(7) Pre enfriado

(7) Pre enfriado

(7) Pre enfriado

(8) Enfriamiento y desinfeccion de
carcasa

Concentracion: Acido peracético
150- 200 ppm

pH:4.5 -55

(8) Enfriamiento y desinfeccion de
carcasa

Concentracion: Acido peracético
150- 200 ppm

pH:45 -55

(8) Enfriamiento y desinfeccion de
carcasa

Concentracion: Acido peracético
150- 200 ppm

pH:45 -55

(9) Clasificacion: Separacion de
carcasas por atributos. Enteros y para
trozar

(9) Clasificacién: Separacion de
carcasas por atributos. Enteros y
paratrozar

(9) Clasificacion: Separacion de
carcasas por atributos. Enteros y para
trozar

(10) Escurrido: T° de
la carcasa < =4°C

(10) Escurrido: T° de
la carcasa <=4°C

(10) Escurrido: T°
la carcasa < =4°C

(11) Rangueo 1:

Peso de: 1.16 -1.25 kg
Peso de: 1.26 -1.35 kg
Peso de: 1.36 -1.45 kg
Peso de: 1.46 -1.55 kg
Peso de: 1.53 -1.58kg
Peso de: 1.56 -1.65 kg

(11) Rangueo 1:

Peso de: 1.16 -1.25 kg
Peso de: 1.26 -1.35 kg
Peso de: 1.36 -1.45 kg
Peso de: 1.46 -1.55 kg

(11) Rangueo 1:

Peso de: 1.16 -1.25 kg
Peso de: 1.26 -1.35 kg
Peso de: 1.36 -1.45 kg
Peso de: 1.46 -1.55 kg
Peso de: 1.56 -1.65 kg

(19) Embalaje

(19) Embalaje

(19) Embalaje

(20) Inventario y Pesaje

(20) Inventario y Pesaje

(20) Inventario y Pesaje

(21) Almacenamiento 1

(21) Almacenamiento 1

(21) Almacenamiento 1

(24) Despacho de producto terminado

(24) Despacho de producto terminado

(24) Despacho de producto terminado

(26) Recepcion en el centro de
distribucion

(26) Recepcion en el centro de
distribucion

(26) Recepcion en el centro de
distribucion

Nota: Elaboracion propia
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Los demas procesos (Procesamiento de pollo ligth y menudencia) que involucra

el procesamiento de Aves de la empresa Redondos S.A. se encuentran descritos en el

anexo 02

4.3  Estudio de tiempos

Se realiz6 un estudio de tiempos de los productos principales en relacion
a las operaciones del segundo proceso del procesamiento de aves de la empresa
Redondos, teniendo como observacion 30 dias, muestras aleatorios durante el
dia, bajo criterio del investigador, y teniendo en cuenta la tabla de valoraciones
y suplementos (Ver anexo 03) se obtuvieron los tiempos estandar detallados a

continuacion. (Ver tabla 7 al 13).

Tabla 7: Estudio de tiempos pollo C/M granel auto (Ver anexo 04)

TIEMPO ESTANDAR POTENCIAL
= OPERACION Segundos/pollo Pollos/Hr-Ho.
S ) ABASTECER INYECTADORA To 2.16 1667
SE COLGADO To 1.90 1898
§ j ESCURRIDO T, 197.08
= DESCOLGADO To 0.78 4638
@ =5 RANGUEADORA Ty, 2.19
2 © ACABADO DE CARCASA + ENCAJADO To 5.59 644
= TRANSPORTE DE PT To 0.69 5201

Nota: Elaboracion propia
Tabla 8: Estudio de tiempo pollo C/M embolsado (Ver anexo 05)
TIEMPO ESTANDAR POTENCIAL
8 OPERACION Segundos/pollo Pollos/Hr-Ho.
S ABASTECER INYECTADORA To 2.16 1667
s COLGADO To 1.88 1915
g ESCURRIDO To 197.08
; DESCOLGADO To 0.78 4636
& RANGUEADORA To 2.19
= ACABADO DE CARCASA + EMBUTIDO To 7.73 466
S ABERTURA DE BOLSA To 4.19 859
g PASAR POLLO POR EL CONO To 3.28 1099
A CLIPADO To 3.05 1182
§ ENCAJADO To 3.02 1193
~ TRANSPORTE DE PT To 0.35 10402
Nota: Elaboracion propia
Tabla 9: Estudio de tiempos pollo mercado (Ver anexo 06)
TIEMPO ESTANDAR POTENCIAL
OPERACION Segundos/pollo Pollos/Hr-Ho.
- ABASTECER INYECTADORA To 2.16 1667
= ° COLGADO To 1.90 1892
8 E: ESCURRIDO To 197.08
8 E DESCOLGADO To 0.86 4204
§ E RANGUEADORA To 2.19
E ACABADO DE CARCASA + EMBUTIDO To 7.66 470
ENCAJADO To 4.71 764
TRANSPORTE DE PT To 0.35 10402

Nota: Elaboracion propia
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Tabla 10: Estudio de tiempos pollo S/M granel (Ver anexo 07)

TIEMPO ESTANDAR POTENCIAL
= OPERACION Segundos/pollo Pollos/Hr-Ho.
P ABASTECER INYECTADORA To 2.14 1682
g . COLGADO To 2.25 1597
E = ESCURRIDO To 197.08
o o DESCOLGADO T, 0.88 4091
@ © RANGUEADORA To 2.19
2 ACABADO DE CARCASA + ENCAJONADO To 6.14 586
A TRANSPORTE DE PT To 0.35 10402

Nota: Elaboracion propia
Tabla 11: Estudio de tiempos pollo S/M embolsado (Ver anexo 08)
TIEMPO ESTANDAR POTENCIAL
OPERACION Segundos/pollo Pollos/Hr-Ho.
ABASTECER INYECTADORA To 2.16 1667
E COLGADO To 2.01 1791
6o ESCURRIDO To 197.08
g g DESCOLGADO T, 0.78 4594
& RANGUEADORA To 2.19
§ E ABERTURA DE BOLSA To 3.58 1006
8 = PASAR POLLO POR EL CONO To 3.30 1092
= CLIPADO To 3.22 1117
ENCAJADO To 3.13 1150
TRANSPORTE DE PT To 0.35 10402
Nota: Elaboracion propia
Tabla 12: Estudio de tiempos pollo brasa (Ver anexo 09)

TIEMPO ESTANDAR POTENCIAL
= OPERACION Segundos/pollo Pollos/Hr-Ho.
= ABASTECEDOR To 0.76 4737
g COLGADO To 2.16 1665
3 ESCURRIDO To 197.08
= DESCOLGADO To 0.89 4023
§ RANGUEADORA To 2.19
8 ACABADO DE CARCASA + ENCAJONADO To 3.68 979
E TRANSPORTE DE PT To 0.24 14838

Nota: Elaboracion propia
Tabla 13: Estudio de tiempos pollo brasa congelado (Ver anexo 10)
TIEMPO ESTANDAR POTENCIAL
OPERACION Segundos/pollo Pollos/Hr-Ho.
ABASTECEDOR To 0.76 4713
S COLGADO To 2.27 1584
§ ESCURRIDO To 197.08
2 8 DESCOLGADO To 0.93 3887
g E RANGUEADORA T, 2.19
g Lz’ ACABADO DE CARCASA To 3.87 931
Z 8 ABERTURA DE BOLSA To 3.52 1024
S PASAR POLLO POR EL CONO To 3.38 1064
5 CLIPADO To 3.42 1052
ENCAJADO To 3.40 1057
TRANSPORTE DE PT To 0.24 14979

Nota: Elaboracion propia
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4.4  Muestreo de trabajo

Los colaboradores involucrados dentro los procesos de produccion del
segundo proceso de la empresa redondos, por cuestiones de ética, no seran
nombrados, pero si enumerados como trabajador 1. El total del personal
involucrado dentro los servicios es un total de 34 trabajadores, segin muestra
(Ver tabla 1 y 14), asi mismo se detallan el nimero de actividades del motivo
de estudio (Ver tabla 15), también se muestra la tabla a detalla de la aleatoriedad
(150 numeros aleatorios - ver anexo 11) y el tiempo estimado por observacién
(siendo 7 dias — ver tabla 16), el estudio se realizé entre el 10/10/16 al 18/10/16.
Por altimo se realiza un célculo de muestreo de trabajo (Ver Tabla 13), se
resuelve el muestreo de trabajo con el desarrollo de la grafica de control, con la
finalidad de controlar los tiempos y hacer mas productiva los procesos de

produccion de la organizacion (Ver Tabla 14)

Tabla 14: Personal involucrado en muestreo de trabajo

COD TRABAJADOR CARGO
1 TRABAJADOR 1  Supervisor/Inspector
2 TRABAJADOR 2  Magquinista de Inyectadora
3 TRABAJADOR 3  Control de temperatura y enfriamiento - PCC
4 TRABAJADOR 4  Control de temperatura y enfriamiento - PCC
5 TRABAJADOR 5 Mesa de recepcién
6 TRABAJADOR 6 Mesa de recepcion
7 TRABAJADOR 7  Abastecimiento de inyectadora
8 TRABAJADOR 8 Abastecimiento de escurridor
9 TRABAJADOR 9 Magquinista rangueadora (Responsable de linea)
10 TRABAJADOR 10 Acabado de carcasa para autoservicios y Congelados
11 TRABAJADOR 11 Acabado de carcasa para autoservicios y Congelados
12 TRABAJADOR 12 Acabado de carcasa para autoservicios y Congelados
13 TRABAJADOR 13 Encajonado de pollo rangueado
14 TRABAJADOR 14 Embutido
15 TRABAJADOR 15 Embutido
16 TRABAJADOR 16 Abertura de bolsa
17 TRABAJADOR 17 Pasar pollo por cono
18 TRABAJADOR 18 Clipeado
19 TRABAJADOR 19 Encajonado
20 TRABAJADOR 20 Mercado
21 TRABAJADOR 21 Repaso de carcasa
22 TRABAJADOR 22 Etiquetado de bandeja y transporte a balanza
23 TRABAJADOR 23 Abastecimiento de descarga de hielo
24  TRABAJADOR 24 Abastecimiento de descarga de hielo
25 TRABAJADOR 25 Transporte de bandejas limpias, hielo, producto final
26 TRABAJADOR 26 Responsable de linea
27 TRABAJADOR 27 Abastecimiento de menudencias
28 TRABAJADOR 28 Empaque de menudencias
29 TRABAJADOR 29 Empaque de menudencias
30 TRABAJADOR 30 Chiller de enfriamiento, desinfeccién de patas
31 TRABAJADOR 31 Chiller de enfriamiento, desinfeccién de pescuezo
32 TRABAJADOR 32 Chiller de enfriamiento, desinfeccién y seleccion de higado
33 TRABAJADOR 33 Empaque de molleja
34 TRABAJADOR 34 Empague de corazon

Nota: Elaboracion propia
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Tabla 15: Actividades del muestreo de trabajo

COD ACTIVIDADES DESCRIPCION
1 Trabajar Actividad productiva (funciones del personal)
2 Necesidades personales Suplemento basico
3  Descanso por fatiga Suplemento basico
4  Consumir alimentos en deshora  Actividad improductiva
5  Conversacion extra funcional Actividad improductiva
6  Solicitud de Epps Actividad improductiva
7  Mal uso de equipos Actividad improductiva
8  Jugar Actividad improductiva
9 Falta Actividad improductiva
10 Ausente Actividad improductiva

Nota: Elaboracion propia

Tabla 16: Calculos del muestreo de trabajo
FECHAS FESTIVAS EN MEDIO DEL ESTUDIO

FECHA DE INICIO DE OBSERVACIONES 10/10/2016

FECHA DE TERMINO DE OBSERVACIONES 18/10/2016
DIAS DISPONIBLES PARA EL ESTUDIO 7 dias
NUMERO MAXIMO DE OBSERVACIONES 150 observ.
CANTIDAD IDEAL DE OBSERVACIONES 200 observ.
CALCULOS Y RESULTADOS

DE INICIO DE ESTUDIO %l | 2.80%

N, 657 N 913 %C | 80.00%

NC Y 90.00% Dp Y 30.50% Lsc Y 0.3168

p ' 50.00% Dn Y 1080 Lic Y 0.2932

S Y 500% SUFICIENTE PC " 0.3050

Nota: Elaboracion propia

Tabla 17: Construccién de gréfica de control

p LIC PC LSC N M A A M A5 A A A3 A9 A0

TOTALES FECHA | 02030 02932 03030 (03168 1080 0 028 01 007 006 006 04 01 004 056
M 100 | 030 0.9 03 032 £l 030 03 007 040 040 050 000 0Z 000 0F

W 10| 020 0.9 0 032 1 020 030 006 000 0D4 00O 00O 000 012 058
M 120c | 030 0.9 03 032 1w 030 030 020 000 000 000 000 000 006 084
M 130d | 032 0.9 03 032 1w 032 03 02 000 000 000 000 030 006  OR0
W 140c | 030 0.9 03 032 1 030 032 02 006 04 000 000 000 008 0R2
W 150t | 038 0.9 03 032 1w 038 0¥ Q00 002 002 000 000 030 000 0S8
W6 160ct | 030 0.9 03 032 10 030 000 Q00 00O QOO OO0 03 000 000 0T
W 80| 034 0.9 0 032 1w 034 041 Q00 004 000 00O 000 000 000 Of2
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Nota: Elaboracion propia

4.5 Balanceo de Linea

M4-14 M5-15 M6-16 MT7-18

Oct Oct

Oct Oct

LSsC

En relacion al balanceo en linea del procesamiento de pollo con

menudencia granel auto, se puede inferir que, ain 55 % de productividad, en

un turno de 8 horas, con un jornal de 40.00 S/ de hora de hombre por dia, segun

lo requerido por planificacion en respuesta a la demanda de los clientes, para

maximizar la productividad se necesita aumentar el nimero de colaboradores

del segundo proceso a 65 operarios, distribuirse el recurso humano, tal como se

muestra en la tabla 18. (Ver anexo 12), obteniendo un procesamiento de 330

unidades de pollo por hora.

Tabla 18: Balanceo en linea — Pollo C/M granel auto

< OP OP CON
DESCRIPCION DE LA TAREA SINBALANCEO  BALANCEO
ABASTECER INYECTADORA 6 6
COLGADO 6 6
ESCURRIDO 6 19
DESCOLGADO 6 6
RANGUEADORA 16 16
ACABADO DE CARCASA + ENCAJADO 10 10
TRANSPORTE DE PT 2 2

Nota: Elaboracién propia
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Figura 4: Costo unitario vs Niamero de operarios - Pollo C/M granel auto
Nota: Elaboracion propia

En relacion al balanceo en linea del procesamiento de pollo con
menudencia embolsado, se puede inferir que, ain 55 % de productividad, en un
turno de 8 horas, con un jornal de 40.00 S/ de hora de hombre por dia, segun lo
requerido por planificacion en respuesta a la demanda de los clientes, para
maximizar la productividad se necesita aumentar el nimero de colaboradores
del segundo proceso a 75 operarios, distribuirse el recurso humano, tal como se
muestra en la tabla 19. (Ver anexo 13), obteniendo un procesamiento de 330

unidades de pollo por hora.

Tabla 19: Balanceo en linea — Pollo C/M embolsado

OP SIN OP CON

DESCRIPCION DE LA TAREA BALANCEO BALANCEO

ABASTECER INYECTADORA
COLGADO

ESCURRIDO

DESCOLGADO
RANGUEADORA 16 16
ACABADO DE CARCASA + EMBUTIDO 10 10
ABERTURA DE BOLSA 2 2
PASAR POLLO POR EL CONO 3 3
CLIPADO 2 2
ENCAJADO 3 3
TRANSPORTE DE PT 2 2
Nota: Elaboracion propia
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Figura 5: Costo unitario vs Numero de operarios - Pollo C/M embolsado
Nota: Elaboracion propia

En relacidn al balanceo en linea del procesamiento de pollo mercado, se
puede inferir que, aln 55 % de productividad, en un turno de 8 horas, con un
jornal de 40.00 S/ de hora de hombre por dia, segin lo requerido por
planificacion en respuesta a la demanda de los clientes, para maximizar la
productividad se necesita aumentar el numero de colaboradores del segundo
proceso a 68 operarios, distribuirse el recurso humano, tal como se muestra en
la tabla 20. (Ver anexo 14), obteniendo un procesamiento de 330 unidades de

pollo por hora.
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Tabla 20: Balanceo en linea — Pollo mercado

DESCRIPCION DE LA TAREA

OP SIN OP CON

BALANCEO BALANCEO

ABASTECER INYECTADORA

COLGADO
ESCURRIDO
DESCOLGADO
RANGUEADORA

ACABADO DE CARCASA + EMBUTIDO

ENCAJADO

TRANSPORTE DE PT

By R

wnEHoooo
==

NwEHovoo

Nota: Elaboracion propia

Costo Unitario Vs. NUmero de operarios
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Figura 6: Costo unitario vs Namero de operarios - Pollo mercado

Nota: Elaboracion propia

En relacion al balanceo en linea del procesamiento de pollo sin

menudencia embolsado, se puede inferir que, ain 55 % de productividad, en un

turno de 8 horas, con un jornal de 40.00 S/ de hora de hombre por dia, segun lo

requerido por planificacion en respuesta a la demanda de los clientes, para

maximizar la productividad se necesita aumentar el nimero de colaboradores

del segundo proceso a 61 operarios, distribuirse el recurso humano, tal como se

muestra en la tabla 21. (Ver anexo 15), obteniendo un procesamiento de 330

unidades de pollo por hora.

Tabla 21: Balanceo en linea — Pollo S/M embolsado

DESCRIPCION DE LA TAREA

ABASTECER INYECTADORA
COLGADO

ESCURRIDO

DESCOLGADO
RANGUEADORA

ABERTURA DE BOLSA
PASAR POLLO POR EL CONO
CLIPADO

ENCAJADO

TRANSPORTE DE PT

OP SIN BALANCEO OP CON BALANCEO

=
NowwNE oo o

=
NwwNnE Hovoo

Nota: Elaboracion propia
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Figura 7: Costo unitario vs Numero de operarios - Pollo S/M embolsado
Nota: Elaboracion propia

En relacion al balanceo en linea del procesamiento de pollo sin
menudencia granel, se puede inferir que, aln 55 % de productividad, en un turno
de 8 horas, con un jornal de 40.00 S/ de hora de hombre por dia, segun lo
requerido por planificacion en respuesta a la demanda de los clientes, para
maximizar la productividad se necesita aumentar el nimero de colaboradores
del segundo proceso a 65 operarios, distribuirse el recurso humano, tal como se
muestra en la tabla 22. (Ver anexo 16), obteniendo un procesamiento de 330

unidades de pollo por hora.

Tabla 22: Balanceo en linea — Pollo S/M granel

OP SIN OP CON

DESCRIPCION DE LA TAREA BALANCEO BALANCEO

ABASTECER INYECTADORA 6 6
COLGADO 6 6
ESCURRIDO 6 19
DESCOLGADO 6 6
RANGUEADORA 16 16
ACABADO CARCASA + ENCAJADO 10 10
TRANSPORTE DE PT 2 2

Nota: Elaboracion propia

Costo Unitario Vs. NUmero de operarios
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Figura 8: Costo unitario vs Niumero de operarios - Pollo S/M granel
Nota: Elaboracion propia
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En relacién al balanceo en linea del procesamiento de pollo brasa, se
puede inferir que, aln 55 % de productividad, en un turno de 8 horas, con un
jornal de 40.00 S/ de hora de hombre por dia, segun lo requerido por
planificacion en respuesta a la demanda de los clientes, para maximizar la
productividad se necesita aumentar el nimero de colaboradores del segundo
proceso a 65 operarios, distribuirse el recurso humano, tal como se muestra en
la tabla 23. (Ver anexo 17), obteniendo un procesamiento de 330 unidades de

pollo por hora.

Tabla 23: Balanceo en linea — Pollo brasa

OP SIN OP CON

DESCRIPCION DE LA TAREA BALANCEO BALANCEO

ABASTECER INYECTADORA 6 6
COLGADO 6 6
ESCURRIDO 6 19
DESCOLGADO 6 6
RANGUEADORA 16 16
ACABADO CARCASA + ENCAJADO 10 10
TRANSPORTE DE PT 2 2

Nota: Elaboracion propia

Costo Unitario Vs. NUmero de operarios

|
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Figura 9: Costo unitario vs Niamero de operarios - Pollo brasa
Nota: Elaboracion propia

En relacion al balanceo en linea del procesamiento de pollo brasa
congelado, se puede inferir que, aun 55 % de productividad, en un turno de 8
horas, con un jornal de 40.00 S/ de hora de hombre por dia, segun lo requerido
por planificacion en respuesta a la demanda de los clientes, para maximizar la
productividad se necesita aumentar el nimero de colaboradores del segundo

proceso a 75 operarios, distribuirse el recurso humano, tal como se muestra en
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la tabla 24. (Ver anexo 18), obteniendo un procesamiento de 330 unidades de

pollo por hora.

Tabla 24: Balanceo en linea — Pollo brasa congelado

OP SIN OP CON

DESCRIPCION DE LA TAREA BALANCEO BALANCEO

ABASTECER INYECTADORA
COLGADO

ESCURRIDO

DESCOLGADO
RANGUEADORA 16 16
ACABADO DE CARCASA 10 10
ABERTURA DE BOLSA 2 2
PASAR POLLO POR EL CONO 3 3
CLIPADO 2 2
ENCAJADO 3 3
TRANSPORTE DE PT 2 2
Nota: Elaboracion propia

Costo Unitario Vs. NUmero de operarios
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Figura 10: Costo unitario vs Nimero de operarios - Pollo brasa congelado
Nota: Elaboracion propia

45.1 Calidad del servicio balance en linea

Siguiendo la metodologia del modelo ServQual, se ha utilizado
factores relevantes establecidos para el balanceo en linea, para el cual se
elabord un instrumento (encuesta) para captar las percepciones de los
usuarios. (Ver anexo 19 - Encuesta ServQual), con la finalidad de
conocer cual es la brecha entre las expectativas de los usuarios con
respecto a sus percepciones del balanceo en linea del segundo proceso
en el procesamiento de aves de la empresa Redondos S.A. Para el cual

se obtuvieron los siguientes resultados:

41



4.5.1.1 Confiabilidad del instrumento

Se realiz6 el andlisis de fiabilidad en el programa
estadistico SPSS Statistics 22.0 al instrumento aplicado a los 34
trabajadores segun muestra. Se obtuvo una fiabilidad de 0,807,
esto quiere decir que el instrumento tiene una excelente
confiabilidad (ver tabla 25). Este instrumento estuvo
conformado por 26 items, distribuidos en 2 dimensiones

(expectativas y percepcion de los usuarios)

Tabla 25: Alpha de Cronbach aplicado al instrumento ServQual

ALFA DE CRONBACH N DE ELEMENTOS

0,807 26

Nota: Elaboracion propia

4.5.1.2 Resultado ServQual

En la tabla 25 se muestra los resultados de las
calificaciones de los usuarios respecto al balance en linea del
segundo proceso del procesamiento de aves en tanto por ciento,
donde las expectativas fueron de 68,10% y las percepciones de

73,31%, obteniendo una brecha de 5,21% de satisfaccion.

Tabla 25: Resultado de expectativas - percepciones

Expectativas Puntaje Percepciones Puntaje Brecha
Tangibilidad 68,57% Tangibilidad 73,93% 5,36%
Confiabilidad 66,57% Confiabilidad 73,71% 7,14%
Seguridad 72,14% Seguridad 72,50% 0,36%
Capacidad de respuesta 68,21% Capacidad de respuesta 77,50% 9,29%
Empatia 65,00% Empatia 68,93% 3,93%

Promedio 68,10% Promedio 73.31% 5.21%

Nota: Elaboracion propia

Se promedi6 las valoraciones de cada usuario
correspondientes a los factores relevantes segun el instrumento,

obteniendo los siguientes resultados mostrados en la Tabla 26.
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Tabla 26: Resultado de expectativas — percepciones en escala Likert

Expectativas Puntaje Percepciones Puntaje Brecha
Tangibilidad 4,80 Tangibilidad 5,18 0,38
Confiabilidad 4,66 Confiabilidad 5,16 0,50
Seguridad 5,05 Seguridad 5,08 0,03
Capacidad de respuesta 4,78 Capacidad de respuesta 5,43 0,65
Empatia 4,55 Empatia 4,83 0,28
Nota: Elaboracion propia
En la figura 11 se puede apreciar que la mayor brecha de

los factores relevantes de las expectivas y percepciones es la
capacidad de respuesta con 0,65, es decir que el balanceo en linea
supero las expectativas; mientas en un segundo lugar con 0,50 se
encuentra el factor relevante confiabilidad, de igual manera
superando las expectivas de los usuarios.

>-60 5.43

5.40

5.20

5.00

4.80 = Expectativas

4.60 ® Percepciones

4.40

4.20

4.00

Tangibilidad Confiabilidad Seguridad Capacidad de  Empatia
respuesta

Figura 11: Grafica de expectativas y percepciones del balanceo en linea
Nota: Elaboracion propia

Se evaluo la importancia de los usuarios respecto a los
factores relevantes. Siendo la confiabilidad el de mayor de
importancia con 38.50 puntos, seguido de la seguridad con 19.50
puntos, en tercer lugar el factor capacidad de respuesta con 16.00
puntos, en cuarto lugar el factor tangibilidad con 13.50 y por

altimo el factor empatia con 12.50 puntos (ver tabla 27)
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Tabla 27: Resultado de importancia de factores relevantes

Factores Importancia
Tangibilidad 13,50
Confiabilidad 38,50
Seguridad 19,50
Capacidad de respuesta 16,00
Empatia 12,50

Nota: Elaboracion propia

Para hallar el indice de calidad de servicio (ICS), se
multiplico para cada factor relevante su importancia por el
porcentaje obtenido de los factores relevantes de las exceptivas

y percepciones.

En la tabla 28 se puede apreciar que las expectativa de
los usuarios que es la maxima calificacion que esperan del
servicio es de 67.99% respecto al balanceo en linea y al evaluar
la percepcion de los usuarios se obtuvo un 73.51% respecto a la
al balanceo en linea; por lo tanto resultando una brecha de
5.52%, y al ser un valor positivo podemos decir que los usuarios

se encuentran conforme con el balanceo en linea

Tabla 28: ICS del balanceo en linea

Factores Importancia Expectativas Percepciones Brecha
Tangibilidad 13,50 9,26% 9,98% 0,72%
Confiabilidad 38,50 25,63% 28,38% 2,75%
Seguridad 19,50 14,07% 14,14% 0,07%
Capacidad de respuesta 16,00 10,91% 12,40% 1,49%
Empatia 12,50 8,13% 8,62% 0,49%

Promedio 67,99% 73,51% 5,52%
indice de calidad de servicio (ICS) 5,52%

Nota: Elaboracion propia

4.6 Productividad

Luego de haber realizado el balanceo en linea en el segundo proceso; se
procedié a realizar la medicion del indice de productividad generada en la
empresa durante el periodo de la investigacion (octubre y noviembre), para asi
hallar el impacto que produjo el balance en linea en el segundo proceso del

procesamiento de aves de la empresa Redondos S.A. (ver tabla 29)
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4.7

Tabla 29: indice de productividad octubre — noviembre 2016

Productividad

Productividad

PRODUCTOS noviembre

octubre 2016 2016
Pollo C/M granel auto 0.80 0.68
Pollo C/M embolsado 0.45 1.03
Pollo mercado 0.50 1.16
Pollo S/M embolsado 0.46 1.06
Pollo S/M granel 0.53 0.45
Pollo brasa 0.53 0.45
Pollo brasa congelado 0.45 1.03

Nota: Elaboracion propia

4.6.1 Medicion del impacto de productividad

Con los datos presentados de indice productividad de los

meses octubre y noviembre, se procedio a evaluar el impacto de

productividad que se generd

Impacto de Productividad

_ (IP Noviembre — IP Octubre

IP Octubre

B <O.84 — 0.53
N 0.53

>x100 = 57.0%

Finalmente se observa que se presenta un impacto de

productividad creciente del 57.0 % con respecto al mes de

septiembre para el mes de octubre.

Resultados Metodolégicos

4.7.1 Validez del instrumento

La validez del instrumento (ver anexo 20 — Instrumento para la

toma de datos) de la presente investigacion, se realizd por medio del

juicio de expertos, en donde ellos evaluaron y a criterio propio

calificaron el contenido del cuestionario empleado. Los expertos que

realizaron la evaluacion fueron los siguientes:

Experto 1: Doc. Collantes Rosales, Victor Manuel — CIP 26701
Experto 2: Mg. Martinez Infantes, Pedro Pablo — CIP 26125

Experto 3: Mg. Laos Bernal, Aldo Felipe — CIP 20459
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Las calificaciones para los criterios de validacién, que se
mencionan en la hoja de juicio de experto (ver anexo 21 — Juicio de
expertos), con respecto al contenido del instrumento, se muestran en la
tabla 30.

Tabla 30: Calificacién de los expertos

CALIFICACION CALIFICACION VALIDEZ

AFZRO DE LA VALIDEZ EN % GENERAL
Doc. Collantes Rosales, Victor Manuel 15 93,75
Mg. Martinez Infantes, Pedro Pablo 15 93,75 95,83%
Mg. Laos Bernal, Aldo Felipe 16 100,00

Nota: Elaboracion propia

Con una validez general de 95,83% segun la escala de validez el
instrumento (balance en linea y productividad de la empresa Redondos
S.A)) tiene una validez perfecta (ver tabla 31), de acuerdo al criterio de

los expertos.

Tabla 31: Escala de validez

ESACALA INDICADOR
0,00 - 0,53 Validez nula
0,54 - 0,64 Validez baja
0,65 - 0,69 Valida

0,70 - 0,80 Muy valida
0,81-0,94 Excelente validez
0,95-1,00 Validez perfecta

Nota: Herrera, 1998
4.7.2 Confiabilidad del instrumento

Se realizd el andlisis de fiabilidad en el programa estadistico
SPSS Statistics 22.0 al instrumento aplicado a 34 trabajadores entre
empleados y colaboradores segln la muestra estratificada realizada (ver
tabla 14). Se obtuvo una fiabilidad de 0,896 (ver tabla 32), este
instrumento estuvo conformado por 40 items, distribuidos en 3
dimensiones para la variable independiente (diagrama de flujo de
proceso, estudio de tiempos y muestreo de trabajo) y una dimension
general para la variable dependiente (productividad).

Tabla 32: Alpha de Cronbach aplicado al instrumento

ALFA DE CRONBACH N DE ELEMENTOS
0,896 40

Nota: Elaboracion Propia
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Esto quiere decir que el instrumento tiene una excelente
confiabilidad segln la escala de Herrera (1998), como se muestra a

continuacion en la Tabla 33.

Tabla 33: Escala de confiabilidad

ESCALA INDICADOR
0,00 -0,53 Confiabilidad nula
0,54 - 0,64 Confiabilidad baja
0,65 —0,69 Confiable
0,70 -0,80 Muy confiable
0,81 -0,94 Excelente confiabilidad
0,95-1,00 Confiabilidad perfecta

Nota: (Herrera, 1998)

4.7.3 Modelamiento de la investigacion
A. Modelamiento del balance en linea y la productividad

Se realizO un modelamiento cualitativo de la presente en
investigacion, para el cual se ingresaron al programa Excel
(complemento estadistico) la data obtenida a partir del instrumento, el
cual contiene 40 preguntas (30 preguntas del variable balance en linea y
10 preguntas de la variable productividad). Tal como se muestra en la
tabla 34.

Tabla 34: Data de los promedios de las preguntas del instrumento

DIAGRAMA DE FLUJO ESTUDIO DE MUESTREO DE

DE PROCESO TIEMPOS TRABAJO PREICEEIHRAL
1 1,639 1,639 1,639 2,536
2 3,557 3,557 2,856 3,557
3 2,856 2,536 2,856 2,856
4 1,639 1,639 1,639 1,639
5 3,557 3,557 3,557 3,753
6 2,856 3,557 3,557 2,856
7 2,536 2,536 2,536 2,536
8 1,639 1,639 1,639 1,639
9 2,536 1,639 2,536 1,639
10 4,289 3,752 4,289 4,289

Nota: Elaboracién propia

Tabla 35: Resumen del modelamiento cualitativo
ESTADISTICAS DE LA REGRESION

Coeficiente de correlacion multiple 0,927
Coeficiente de determinacién R2 0,858
R? ajustado 0,788
Error tipico 0,430

Nota: Elaboracion propia
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Debido a que el modelo general cualitativo tiene un R = 92,7%,
tal como lo muestra la tabla 35, esto nos indica que existe una

correlacion muy alta segun la escala de la tabla 36.

Tabla 36: Escala de confiabilidad

ESCALA INDICADOR
0,00-0,19 Correlacion nula
0,20 - 0,39 Correlacion baja
0,40 — 0,69 Correlacion moderada
0,70-0,89 Correlacion alta
0,90-0,99 Correlacion muy alta
1,00 Correlacion grande y perfecta

Nota: (Herrera, 1998)

Tabla 37: Coeficientes del modelo general cualitativo

Coeficientes  Error tipico Estadisticot Probabilidad

Intercepcion 0,235 0,454 0,516 0,624
Diagrama de flujo de procesos 0,670 0,475 1,409 0,209
Estudio de tiempos 0,604 0,375 1,608 0,159
Muestreo de trabajo -0,330 0,475 -0,694 0,513

Nota: Elaboracion propia

De acuerdo a la tabla 37, la ecuacion del modelo es:

Productividad (Y) = 0,235 + 0,670(Diagrama de flujo de
procesos) + 0,604(Estudio de tiempos) - 0,330(Muestreo de trabajo)

B. Modelamientos parciales
1. Modelamiento: Diagrama de flujo de proceso -
Productividad

Se evalud la relacion existente entre las variables, Diagrama de
flujo de proceso y productividad, con el fin de responder el problema
especifico 1 y el objetivo especifico 1 del proyecto de investigacion,

segun tabla 34.

Tabla 38: Resumen del modelo diagrama de flujo — productividad
ESTADISTICAS DE LA REGRESION

Coeficiente de correlacion mdltiple 0,892
Coeficiente de determinaciéon R2 0,797
R2 ajustado 0,772
Error tipico 0,446

Nota: Elaboracion propia
Debido a que el modelo general cualitativo tiene un R = 89,2%,
tal como lo muestra la tabla 38, esto nos indica que existe una

correlacion alta segun la escala de la tabla 36.
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Tabla 39: Coeficientes del modelo diagrama de flujo - productividad

Coeficientes  Error tipico  Estadisticot Probabilidad

Intercepcion 0,251 0,464 0,542 0,603
Diagrama de flujo de proceso 0,914 0,163 5,608 0,001

Nota: Elaboracion propia

De acuerdo a la tabla 39, la ecuacion del modelo es:

Productividad (Y) = 0,251 + 0,914 (Diagrama de flujo de

procesos)
2. Modelamiento: Estudio de tiempos - Productividad

Se evalu6 la relacién existente entre las variables, estudio de
tiempos y productividad, con el fin de responder el problema especifico

2 y el objetivo especifico 2 del proyecto de investigacion, segun la tabla

34.
Tabla 40: Resumen del modelo estudio de tiempos - productividad
ESTADISTICAS DE LA REGRESION
Coeficiente de correlacién mdltiple 0,899
Coeficiente de determinacién R? 0,809
R2 ajustado 0,785
Error tipico 0,432

Nota: Elaboracion propia
Debido a que el modelo general cualitativo tiene un R = 89,9%,

tal como lo muestra la tabla 40, esto nos indica que existe una

correlacion muy alta segun la escala de la tabla 36.

Tabla 41: Coeficientes del modelo estudio de tiempos - productividad

Coeficientes  Error tipico  Estadisticot Probabilidad

Intercepcion 0,377 0,426 0,885 0,402
Estudio de tiempos 0,903 0,155 5,824 0,000

Nota: Elaboracion propia

De acuerdo a la tabla 41, la ecuacién del modelo es:
Productividad (Y) = 0,377 + 0,903 (Estudio de tiempos)
3. Modelamiento: Muestreo de trabajo - Productividad

Se evaluo la relacion existente entre las variables, muestreo de
trabajo y productividad, con el fin de responder el problema especifico
3y el objetivo especifico 3 del proyecto de investigacion, segun Tabla
34.
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Tabla 42: Resumen del modelo muestro de trabajo - productividad
ESTADISTICAS DE LA REGRESION

Coeficiente de correlacion mdltiple 0,828
Coeficiente de determinacion R2 0,687
R? ajustado 0,647
Error tipico 0,554

Nota: Elaboracion propia

Debido a que el modelo general cualitativo tiene un R = 82,8%,
tal como lo muestra la tabla 42, esto nos indica que existe una

correlacion alta segun la escala de la tabla 36.

Tabla 43: Coeficientes del modelo muestreo de trabajo - productividad

Coeficientes  Error tipico  Estadisticot Probabilidad

Intercepcion 0,430 0,577 0,745 0,478
Caracterizacion de peligros y riesgos 0,849 0,203 4,187 0,003

Nota: Elaboracion propia

De acuerdo a la tabla 43, la ecuacion del modelo es:
Productividad (Y) = 0,430 + 0,849 (Muestreo de trabajo)
4.7.4 Contrastacion de hipotesis

En la realizacion de la contrastacion de hipdtesis se empled la
data obtenida del cuestionario Balance en Linea y Productividad, donde
se obtuvo las respuestas, a las 40 preguntas planteadas, contestadas
segun escala de Likert, siendo (1) Totalmente de acuerdo, (2) de
acuerdo, (3) ni de acuerdo ni en desacuerdo, (4) En desacuerdo, (5)

Totalmente en desacuerdo.

Todo el método se se empleo es para dar respuesta a la hipétesis
de toda la investigacion cientifica las cuales se detallan en la matriz de
consistencia, procesadas en el software estadistico SPSS V. 23 con el

valor estadistico de Chi cuadrada.
A. Hipdtesis General

Ho: EIl balanceo en linea, no se relaciona con la mejora de la
productividad del segundo proceso en la empresa Redondos S.A. -
Huaura 2016.
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H1: El balanceo en linea, se relaciona con la mejora de la
productividad del segundo proceso en la empresa Redondos S.A. -
Huaura 2016.

Tabla 44: Tabla de contingencia balance en linea - productividad

PRODUCTIVIDAD
Totalmente De Ni de acuerdo En Totalmente TOTAL
Ni en en
de acuerdo  acuerdo desacuerdo
desacuerdo desacuerdo
Recuento 1 0 0 0 0 1
< De Acuerdo i
,_,ZJ Frecuencia 1 5 3 0 0 1,0
= esperada
-
E Ni de acuerdo’ Recuento 10 51 24 2 0 87
Ni en i
] Frecuencia
5 Recuento 0 0 6 2 1 9
g En desacuerdo i
recuencia 1,0 4,7 2,8 4 1 9,0
esperada
Recuento 11 51 30 4 1 97
TOTAL i
Frecuencia 4 51,0 30,0 4,0 1,0 97,0
esperada

Nota: Elaboracién propia

Tabla 45: Prueba de chi cuadrado balance en linea - productividad

Sig. Sig. exacta
Valor gl asintotica (bgiiateral)
(bilateral)
Chi-cuadrado de 35827 8 1000 012
Pearson
Razon de 28,605 8 000 ,000
verosimilitudes
Estadistico
exacto de Fisher 30,419 000
N’qe casos 97
validos

a. 12 casillas (80.0%) tienen una frecuencia esperada inferior a 5.
La frecuencia minima esperada es .01.

Nota: Elaboracion propia

De acuerdo al criterio, el p valor es igual a 0,012 (tal como se
muestra en la tabla 45), que es mucho menor que el nivel de significancia
a = 0,05; por lo tanto se rechaza la hipotesis nula (HO), entonces
podemos inferir que a un 95% de confianza el Balance en Linea, se

relaciona con la Productividad de la empresa Redondos, Huaura 2016.
B. Hipdtesis Especifica

1. Diagrama de flujo de procesos — Productividad
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Ho: El diagrama de flujo de proceso, no se relaciona con la
mejorara de la productividad del segundo proceso en la empresa
Redondos S.A. - Huaura 2016.

H1: El diagrama de flujo de proceso, se relaciona con la
mejorara de la productividad del segundo proceso en la empresa
Redondos S.A. - Huaura 2016.

Tabla 46: Tabla de contingencia diagrama de flujo - productividad

PRODUCTIVIDAD
Totalmente De Ni de acuerdo, En Totalmente TOTAL
Ni en en
de acuerdo  acuerdo desacuerdo
desacuerdo desacuerdo
Recuento 11 0 0 0 0 11
@ Totalmente de ]
o) acuerdo ~ Frecuencia 1,2 5,8 3,4 5 1 11,0
m esperada
8 Recuento 0 51 1 0 0 52
o De acuerdo  Frecuencia
a
g esperada 5,9 27,3 16,1 2,1 5 52,0
O Nide acuerdo, Recuento 0 0 29 0 0 29
L) .
= Nien Frecuencia
e desacuerdo esperada 3,3 15,2 9,0 1,2 3 29,0
w
@] Recuento 0 0 0 4 0 4
<
En desacuerdo i
5 Frecuencia 5 21 12 2 0 4.0
X esperada
2 Recuento 0 0 0 0 1 1
5 Totalmente en e )
desacuerdo recuencia
esperada 1 = 3 0 0 1.0
Recuento 11 51 30 4 1 97
TOTAL ;
Frecuencia 4, 51,0 30,0 4,0 1,0 97,0
esperada

Nota: Elaboracion propia

Tabla 47: Prueba de chi cuadrado diagrama de flujo - productividad

Sl Sig. exacta
Valor gl asintoética -
(bilateraly ~ (Pilateral)
Chi-cuadrado de 382,963 16 ,000 ,000
Pearson
Razon de 208,649 16 ,000 ,000
verosimilitudes
Estadistico
exacto de Fisher 188,017 000
N'd_e casos 97
validos

a. 19 casillas (76.0%) tienen una frecuencia esperada inferior a 5.
La frecuencia minima esperada es .01.

Nota: Elaboracién propia

De acuerdo al criterio, el p valor es igual a 0,000 (tal como se

muestra en la tabla 47), que es mucho menor que el nivel de significancia
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a = 0,05; por lo tanto se rechaza la hipotesis nula (HO), entonces

podemos inferir que a un 95% de confianza el diagrama de flujo de

proceso, se relaciona con la mejorara de la productividad del segundo

proceso en la empresa Redondos S.A. - Huaura 2016.

2. Estudio de tiempos - Productividad

Ho: El estudio de tiempos, no se relaciona con la mejora de la

productividad del segundo proceso en la empresa Redondos S.A. -

Huaura 2016.

H1: El estudio de tiempos, se relaciona con la mejora de la

productividad del segundo proceso en la empresa Redondos S.A. -

Huaura 2016.

Tabla 48: Tabla de contingencia estudio de tiempos - productividad

ESTUDIO DE TIEMPOS

Totalmente De

Ni de acuerdo, Totalmente ToTAL

En

Ni en en
de acuerdo  acuerdo desacuerdo
desacuerdo desacuerdo
Totalmente de Recuento 8 12 1 0 0 21
< acuerdo Frecuencia esperada 2,4 11,0 6,5 9 2 21,0
= Recuento 3 33 12 0 0 48
j De acuerdo Frecuencia esperada 54 25,2 14,8 2,0 5 48,0
)
w  Nide acuerdo, Recuento 0 6 12 4 0 22
S Ni en .
Z
Z desacuerdo Frecuencia esperada 2,5 11,6 6,8 9 2 22,0
3:' En desacuerdo Recuento 0 0 5 0 0 5
gl Frecuencia esperada ,6 2,6 1,5 2 1 50
Totalmente en Recuento 0 0 0 0 1 1
desacuerdo  Frecuencia esperada 1 5 3 ,0 ,0 1,0
TOTAL Recuento_ 11 51 30 4 1 97
Frecuencia esperada 11,0 51,0 30,0 4,0 1,0 97,0

Nota: Elaboracion propia

Tabla 49: Prueba de chi cuadrado estudio de tiempos - productividad

Sig: Sig. exacta
Valor al asintoética (t?iiateral)
(bilateral)
Chi-cuadradode 5, g5y 16 000 ,000
Pearson
Razon de 65,158 16 ,000 ,000
verosimilitudes
Estadistico
exacto de Fisher 59,154 000
N,c_le casos 97
validos

a. 18 casillas (72.0%) tienen una frecuencia esperada inferior a 5.
La frecuencia minima esperada es .01.

Nota: Elaboracion propia
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De acuerdo al criterio, el p valor es igual a 0,000 (tal como se
muestra en la tabla 49), que es mucho menor que el nivel de significancia
a = 0,05; por lo tanto se rechaza la hipotesis nula (HO), entonces
podemos inferir que a un 95% de confianza el estudio de tiempos, se
relaciona con la mejora de la productividad del segundo proceso en la

empresa Redondos S.A. - Huaura 2016.
3. Muestreo de trabajo — Productividad

Ho: El muestreo de trabajo, no se relaciona con la mejora de la
productividad del segundo proceso en la empresa Redondos S.A. -
Huaura 2016.

HZ1: El muestreo de trabajo, se relaciona con la mejora de la

productividad del segundo proceso en la empresa Redondos S.A.
Huaura 2016.

Tabla 50: Tabla de contingencia muestreo de trabajo - productividad

PRODUCTIVIDAD
Totalmente De Ni de acuerdo, En Totalmente  Total
Ni en en
de acuerdo acuerdo desacuerdo
desacuerdo desacuerdo
Recuento 11 24 0 0 0
Totalmente de )
acuerdo ~ Frecuencia 18,4 10,8 14 4 35,0
esperada
Q Recuento 0 27 11 0 0
< De acuerdo ;
@ Frecuencia 4 20,0 11,8 1,6 4 38,0
é esperada
', Nideacuerdo, Recuento 0 0 19 2 0
Q Nien Frecuencia
o
5 Recuento 0 0 0 2 0
W En desacuerdo ;
g Frecuencia 2 11 6 1 0
esperada
Recuento 0 0 0 0 1
Totalmente en )
desacuerdo  Frecuencia 1 5 3 0 0
esperada ! ' ' ' '
Recuento 11 51 30 4 1
Total ;
Frecuencia ) 51,0 30,0 40 1,0 97,0
esperada

Nota: Elaboracion propia
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Tabla 51: Prueba de chi cuadrado muestreo de trabajo - productividad

Sig. Sig. exacta
Valor o] asintotica (bgiiateral)
(bilateral)
Chi-cuadrado de 217,271 16 ,000 ,000
Pearson
Razon de 116,021 16 ,000 ,000
verosimilitudes
Estadistico
exacto de Fisher 104,398 000
N’Qe casos 97
validos

a. 19 casillas (76.0%) tienen una frecuencia esperada inferior a 5.
La frecuencia minima esperada es .01.

Nota: Elaboracion propia

De acuerdo al criterio, el p valor es igual a 0,000 (tal como se
muestra en la tabla 51), que es mucho menor que el nivel de significancia
a = 0,05; por lo tanto se rechaza la hipotesis nula (HO), entonces
podemos inferir que a un 95% de confianza el muestreo de trabajo, se
relaciona con la mejora de la productividad del segundo proceso en la

empresa Redondos S.A. - Huaura 2016.
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DISCUSION, CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
51 Discusién

El presente estudio pretende dar como respuesta al problema principal
formulado, en el cual, la mejora de la productividad en el segundo proceso de
la empresa Redondos S.A. se encuentra en funcién, al cumplimiento de
objetivos por cada dimension del balanceo de linea, diagrama de flujo de
procesos, estudio de tiempo y muestreo de trabajo. Para ello se realizo el
modelamiento cualitativo, a partir de las respuestas brindadas por los duefios
del problema, segin muestra estratificada, mediante el instrumento que se
elaboro6 para la presente investigacion; donde la productividad estd expresada
de la siguiente manera: Productividad = 0,235 + 0,670(Diagrama de flujo de
procesos) + 0,604(Estudio de tiempos) - 0,330(Muestreo de trabajo).

Por otro lado, la relaciéon entre las variables diagrama de flujo de
proceso, estudio de tiempos, y muestreo de trabajo, cada una respectivamente
con la productividad en el segundo proceso de la empresa Redondos S.A., esta
dada por su respectivo modelamiento parcial, donde: Productividad = 0,251 +
0,914 (Diagrama de flujo), Productividad = 0,377 + 0,903 (Estudio de tiempos),
y Productividad = 0,430 + 0,849(Muestreo de trabajo). Estos modelos parciales
de investigacion, nos explican la variacion que sufrira la Productividad, cuando

se desarrolle alguna de las dimensiones.

Ademas, se puede afirmar, que cada una de las dimensiones del balance
en linea posee un respectiva fuerza de atraccion, segun el coeficiente de
correlacidn, con la mejora de productividad en el segundo proceso de la empresa
Redondos S.A.; diagrama de flujo de procesos con 89,2%, estudio de tiempos
con 89,9%, y muestreo de trabajo con 82,8%. La variabilidad de la reduccion
de peligros y riesgos se explica por el coeficiente de determinacion que posee
cada dimension respecto a la variable dependiente (productividad), siendo para
el diagrama de flujo de procesos de 79,7%, para el estudio de tiempos de 80,9%,

y para el muestreo de trabajo de 68,7%.

Tomando en cuenta todo lo anterior y mediante la contrastacion de
hipétesis por medio de la prueba de independencia (chi cuadrado) empleando el

método exacto, se afirmo que a un nivel de confianza de 95% el balance en linea
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se relaciona con la mejora de la productividad en el segundo proceso de la

empresa Redondos S.A. — Huaura 2016

El objetivo general, tuvo como respuesta a la realizacion de un balance
en linea, que contribuyé en mejorar la productividad en el segundo proceso de
la empresa Redondos S.A. El primer paso del tema tesis consistio, en realizar
los diagramas de flujos por cada producto principal de la organizacién, siendo
estos: pollo con menudencia a granel, pollo con menudencia embolsado, pollo
mercado, pollo sin menudencia embolsado, pollo sin menudencia a granel, pollo
brasa y pollo brasa congelado, donde en el cual se detall6 las caracteristicas
esenciales que debe de tener el ave en cuanto al peso, asi como también, los
factores intervinientes durante el proceso, posteriormente a partir de la cantidad
de personal distribuido en cada actividad durante el procesamiento de aves de
cada producto principal, se realizd un estudio de tiempos cronometrando la
duracién de cada actividad, obteniendo los tiempos estandar de cada actividad,
por otro lado con el afan de controlar las actividades del personal, se desarroll6
un muestreo de trabajo para saber la realizacion de la actividad del colaborado
durante el proceso, con los datos obtenidos del estudio de tiempos, y del
muestreo de trabajo se procedio a realizar el balanceo en linea de cada producto
principal, a partir de cantidad de personal y el costo de hora hombre, para
contribuir en la decision final de aumentar el personal con la finalidad de
mejorar la productividad de cada producto principal de la empresa. En relacién
al balanceo en linea del procesamiento de pollo con menudencia granel auto,
se puede inferir que, aiin 95 % de productividad, en un turno de 8 horas, con un
jornal de 40.00 S/ de hora de hombre por dia, segun lo requerido por
planificacion en respuesta a la demanda de los clientes, para maximizar la
productividad se necesita aumentar el niumero de colaboradores del segundo
proceso a 65 operarios. En relacién al balanceo en linea del procesamiento de
pollo con menudencia embolsado, se puede inferir que, ain 95 % de
productividad, en un turno de 8 horas, con un jornal de 40.00 S/ de hora de
hombre por dia, segun lo requerido por planificacion en respuesta a la demanda
de los clientes, para maximizar la productividad se necesita aumentar el nimero
de colaboradores del segundo proceso a 63 operarios. En relacion al balanceo

en linea del procesamiento de pollo mercado, se puede inferir que, ain 95 % de
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productividad, en un turno de 8 horas, con un jornal de 40.00 S/ de hora de
hombre por dia, segun lo requerido por planificacion en respuesta a la demanda
de los clientes, para maximizar la productividad se necesita aumentar el nimero
de colaboradores del segundo proceso a 56 operarios. En relacion al balanceo
en linea del procesamiento de pollo sin menudencia embolsado, se puede inferir
que, aun 95 % de productividad, en un turno de 8 horas, con un jornal de 40.00
S/ de hora de hombre por dia, segun lo requerido por planificacion en respuesta
a la demanda de los clientes, para maximizar la productividad se necesita
aumentar el nimero de colaboradores del segundo proceso a 61 operarios. En
relacion al balanceo en linea del procesamiento de pollo sin menudencia granel,
se puede inferir que, atn 95 % de productividad, en un turno de 8 horas, con un
jornal de 40.00 S/ de hora de hombre por dia, segun lo requerido por
planificacion en respuesta a la demanda de los clientes, para maximizar la
productividad se necesita aumentar el nimero de colaboradores del segundo
proceso a 65 operarios. En relacion al balanceo en linea del procesamiento de
pollo brasa, se puede inferir que, ain 95 % de productividad, en un turno de 8
horas, con un jornal de 40.00 S/ de hora de hombre por dia, segun lo requerido
por planificacion en respuesta a la demanda de los clientes, para maximizar la
productividad se necesita aumentar el nimero de colaboradores del segundo
proceso a 65 operarios. En relacion al balanceo en linea del procesamiento de
pollo brasa congelado, se puede inferir que, ain 95 % de productividad, en un
turno de 8 horas, con un jornal de 40.00 S/ de hora de hombre por dia, segun lo
requerido por planificacion en respuesta a la demanda de los clientes, para
maximizar la productividad se necesita aumentar el niumero de colaboradores
del segundo proceso a 63 operarios. Por consiguiente se puede inferir que se
debe tener en cuenta un promedio de 65 operarios para poder mejorar la
productividad en el segundo proceso de la empresa Redondos S.A., siendo asi
lo requerido por el area de planificacion por la demanda de aves y aumento de

clientes.

Segun Rodriguez (2011), en su tesis titulada: “Balanceo de las lineas de
Produccion Fender y Trunk™ plantea como objetivo la manera de determinar la
maés adecuada para aquella produccion de toda la linea mediante la distribucién

o balance de linea basado en procesos durante las actividades productivas con
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la finalidad de incrementar la productividad basado en la recopilacion de los
insumos nuevos, necesitando para ello una adecuada y detallada lista de
materiales las cuales seran de uso en el recorrido de la produccion ya sea
mediante el diagrama de operaciones, diagrama de anélisis de actividades,
diagrama de flujo donde se menciones el tiempo de cada operacion dentro de la
actividad, el autor concluye puesto que se logré el objetivo mediante la
produccion diaria y mantener la lineas mediante su capacidad de produccion, se
enfatizaron en capacitaciones las cuales validan como expertos a los operarios
los cuales son los principales implicados al manejo de adecuado para la
produccion, se realizo estudio de tiempos para asi incrementar la eficiencia de
la linea , también un estudio de tiempo y movimiento asi llegara al 100% de las

eficiencias de las lineas.

segun Guailupo (2002), En la tesis denominada, “Mejoramiento de la
linea de produccion de clavos negros de una planta procesadora de alambres de
acero”, plantea un adecuado y ajustado objetivo con la finalidad de
cumplimiento para mejorar la propuesta y asi poder cooperar con dar posibles
soluciones al problema que atraviesa la entidad por lo tanto se busca la mejora
en la produccion de clavos negros de una planta industrial la cual estd basada
en procesos continuos asi el indice de productividad varian dependiendo de los
trabajos de campo recopilados, para la recopilacion de la informacion de campo
se realiz6 mediante el diagrama de flujo el cual es la herramienta que sirve de
guia para mejorar la situacion actual, el autor concluye debido a los constantes
paro de maquina que ocurren durante los 3 procesos de toda la linea de la
produccion de los clavos negros sumando asi 83% de todo el costo, esta mejora
conlleva a una inversion monetaria de 11.012 $, beneficiando asi en un afio con
una reduccioén de 754.642 $.
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5.2

Conclusiones

De la hipotesis general, dado que el X2 experimental 35,827 es mayor al X?
tedrico 15,507; entonces se rechaza la Ho, es decir, a un nivel de confianza
de 95%; el balanceo en linea, se relaciona con la mejora de la productividad
en el segundo proceso de la empresa Redondos S.A. — Huaura 2016.

De la hipotesis especifica 1, Dado que el X2 experimental 382,963 es mayor
al X? tedrico 26,296; entonces se rechaza la Ho, es decir, a un nivel de
confianza de 95%; el diagrama de flujo de procesos, se relaciona con la
mejora de la productividad en el segundo proceso de la empresa Redondos
S.A — Huara 2016.

De la hipotesis especifica 2, Dado que el X2 experimental 152,654 es mayor
al X? tedrico 26,296; entonces se rechaza la Ho, es decir, a un nivel de
confianza de 95%; el estudio de tiempo, se relaciona con la mejora de la
productividad en el segundo proceso de la empresa Redondos S.A — Huara
2016.

De la hipotesis especifica 3, Dado que el X2 experimental 152,654 es mayor
al X? tedrico 26,296; entonces se rechaza la Ho, es decir, a un nivel de
confianza de 95%; el muestreo de trabajo, se relaciona con la mejora de la
productividad en el segundo proceso de la empresa Redondos S.A — Huara
2016.
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5.3

Recomendaciones

Para una correcta y confiable estudio de tiempos, no olvidar que es
conveniente formar un equipo multidisciplinario ya que el criterio técnico
es indispensable para obtener los tiempos normales y tiempos estandar.

Se recomienda involucrar al personal, ya que pueden dar nociones acerca de
tareas en su lugar de trabajo, ademas de proporcionar ideas necesarias que
ayuden a mejorar sus actividades.

Informar al personal la decision de aumentar la cantidad de operarios con la
finalidad de aumentar la productividad en el segundo proceso de la
organizacion.

Determinar el impacto de productividad de mes a mes, con fines de
informacidn al area de planificacion.

Realizar el balanceo en linea en las demas areas del proceso de aves, como
1 proceso y trozados con el fin de mejorar los tiempos de procesamiento y

cumplir con planificacion diaria de procesamiento de aves.
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Anexo 01: Matriz de consistencia

ANEXOS

BAL ANCEC EN LINEA PARA NMEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DEL SHEUNDO PROCESD BN LA BEMPRESA REDONDOS SA. - HUAURAZMM G

TIPO, NIVEL ¥ DISENO DE

PROBLEMA PRINCIPAL OB ENVO PRINCIPAL HIPOT ES1S PRINCIPAL VARIABLES INCHC ADCRES .
INVEST iGACION
:Enque medids el balancec en  |Des arollar un balanceo en Elbslancecen linease * Independients ﬂﬁgd;énﬁtnganm:
linea permite mejorar Ia linea gue permita mejorar Ia relaciona oon la mejorade la Balaneo en Lines o] ';';Im N
productividad dels egundo produchvided del segundo productividad dels egundo Ni Idl Irvve shinaciGr:
proceso en la empres 8 proces oen la empresa promeso en laempres 3 . Dependient J_,I"EEJ E_ l‘;I ‘gRcion:
Redondos S.A - Husura 201587 |Redondos S5A - Huawa 2018, |Redondos S.A - Husura 2018 Produchividad Raficde produdividad Disefio de Investigacion:
PROBLEMAS SECUNDARIOS OBRJETNMOS SECUNDARICS HIPOTESIS SECUNDARIA S
- - - - 0
. . Determinar la relacion exds ente |Eldiegrama de cperacionss de *
i De guemanea eldisgrama de . .
. de ente el diagrama de promeso, s e relaciona @n 18 A r
GPE'_ == meﬁ?ife operaciones deprocesovia mejorara de la productividad del \L
reladonacon la produdividad del . . Oy
produchvidad del segundo = egundo proces oen la -
s egundo proces oen la empresa
prooes oen la empresa empresa Redondos 54 -
Redondos S.A - Huaura 201877
Redondos SA - Huswa 2018, [Huaura 2018, M: Muestra

;e quemaners el estudio de
tiemnpos se relaciona con la
productividad dels egundo
proceso en ls empres 8
Redondos 5.A —Huaura 20187

Determinar la relacion exis ente
enfe el estudio de iempos yla
producividad del segundo
proces oen la empresa
Redondos S5.A - Huawrs 2018.

Elestudio de tiempos, se
relaciona mn la mejorade la
productivada del segundo
promEso en laempres 8
Redondos 5.4 - Huaura 2016

;D guemanera el muestrec de
trabajos erelaciona @n la
productividad dels egundo
proceso en ls empres 8
Redondos S.A - Huaura 20187

Determinar | relacion exis ente
entre el muestrec de trebajo vla
produchvidad del segundo
prooes oen la empresa
Redondos 5.4 - Huaura 2018,

Elmuestrec detrabajo, se
relscions mn la mejorade |a
productividad dels egundo
promEso en laempres a
Redondos 5.4 - Huaura 2018

Ox: Observaddndela
variable independienta
Oy Obsenvaddndela
variable dependients
r: Coeficients de
correlacidn
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Anexo 02: Diagrama de flujo de operaciones de procesos

INGRESOS OPERACIONES CONTROLES

RENDERING

1) RECEPCION DE MATERIA
PRIMA

Restos

De piel
Piel 2 l

Productos OK Seleccion y
- i PIEL
Ulteriores Limpieza
EENEERIG Restos de grasa
Y riiones

SEPARACION DE PIEL,
GRASA Y RINONES

PCC
DIOXIDO DE CLORO 15 — 20 ppm

(3) T° DE CARCASA 4°C.
AGUA + HIELO + ENFRIAMIENTO Y TIEMPO 60 SEG.
v A DESINFECCION DE
CARCASA

“ ﬂ
BOLSAS, CLIPS Y STIKER ’:{> EMPAQUE

INVENTARIO
Y PESAJE

!

5)

(6)
T° DE PRODUCTO REFRIGERADO 0 — 4 °c
ALMACENAMIENTO

1

@) T° DE PRODUCTO REFRIGERADO 0 — 4 °c
DESPACHO DE PRODUCTO
TERMINADO
8) RECEPCION CENTRO DE

DISTRIBUCION

POLLO LIGHT

(1) Recepcidn y abastecimiento de carcasa
segunda del pollo macho.

(2) Separar piel, grasa y rifiones de la
carcasa, retirar aguilefio y rabadilla.

(3) Enfriamiento y desinfeccion de la
carcasa desprovista de piel, grasa y rifiones.
Dioxido de cloro: 15-20 ppm.

Temp. De la carcasa: <=4 °C

Tiempo min. Contacto: 60 seg.

(4) Empaque

Bolsas sin logo rotuladas /Bandeja + sticker
(5) Pesaje / inventario

(6) Almacenamiento 1

(7) Despacho de Producto Terminado

(8) Transporte al CD




INGRESOS

OPERACIONES

CONTROLES

AGUA + HIELO +
DESINFECCION

RENDERING

Desperdicios de
menudencias

K—

BOLSAS /
STIKER

@

)

3

RECEPCION DE:
HIGADO, CORAZON,
MOLLEJA, PESCUEZO
Y PATAS

<&

ENFRIAMENTO
Y
DESINFECCION

!

SELECCION Y/O
CLASIFICACION

EMPAQUE

I ]

Individual

Agrupado:

(10)

Juego de Menudo

. Corazén 01 unid.

. Patas 02 unid.

. Mollejas 01 unid.

. Higado 01 unid.

. Pescuezo 01 unid.

]

INVENTARIO

Y PESAJE

I

©)

ALMACENAMIENTO 1

T° DE PRODUCTO REFRIGERADO 0 A 4 °C

L

™

CONGELAMIENTO

T° PRODUCTO CONGELADO < -18°C.

4

®

ALMACENAMIENTO 2

T° DE PRODUCTO CONGELADO <~ 1

L

© DESPACHO DE
PRODUCTO TERMINADO

T° DE PRODUCTO REFRIGERADO 0 -4 °c
T° DE PRODUCTO CONGELADO < - 18 °C.

Il
~

RECEPCION FRIOCENTER

1

RECEPCION CENTRO DE
DISTRIBUCION
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CORAZON

HIGADO

MOLLEJA

PATAS

PESCUEZO

(1) Recepcidn del
corazén post
eviscerado

(1) Recepcidn del
higado post eviscerado

(1) Recepcién de molleja
limpia

(1) Recepcidn de patas
escaldadas

(1) Recepcién del
pescuezo post corte
en linea de
eviscerado

(2) Enfriamiento y
desinfeccion

(2) Enfriamiento y
desinfeccion

(2) Enfriamiento y
desinfeccion

(2) Enfriamiento y
desinfeccion

(2) Enfriamiento y
desinfeccion

(3) Seleccion y/o
clasificacion

3) Seleccién y/o
clasificacion

3) Seleccién y/o
clasificacion

3) Seleccién y/o
clasificacion

3) Seleccién y/o
clasificacion

(4) Empaque:
Bolsas con logo y
sin logo rotuladas /
Bandeja + sticker

(4) Empaque:

Bolsas con logo y sin
logo rotuladas / Bandeja
+ sticker

(4) Empaque:

Bolsas con logo y sin logo
rotuladas / Bandeja +
sticker

(4) Empaque:

Bolsas con logo y sin
logo rotuladas / Bandeja
+ sticker

(4) Empaque:
Bolsas con logo y sin
logo rotuladas /
Bandeja + sticker

(5) Pesaje e
inventario

5) Pesaje e inventario

5) Pesaje e inventario

5) Pesaje e inventario

5) Pesaje e inventario

(6)

Almacenamiento 1

(6) Almacenamiento 1

(6) Almacenamiento 1

(6) Almacenamiento 1

(6) Almacenamiento 1

(9) despacho de
producto terminado

(7)congelamiento

(7)congelamiento

(7)congelamiento

(7)congelamiento

(11) Recepcion

Centro de (8) Almacenamiento 2 8) Almacenamiento 2 8) Almacenamiento 2 8) Almacenamiento 2
Distribucion
(9) despacho de (9) despacho de producto  (9) despacho de (9) despacho de
producto terminado terminado producto terminado producto terminado
(1_0) Recepcion (10) Recepci6n friocenter (1_0) Recepcion (1_0) Recepcion
friocenter friocenter friocenter
Carcasa
Etapa de Sub Procesos Equipos/Areas Parametros de :zg:gjggteegﬂgt(a;:rgga;é
proceso involucrados involucradas control 9 E
nvasado
Recepcion Ventiladores Horas de ingreso
Nebulizadores Horas de proceso.
Descarga Balanza de plataforma Peso, edad, sexo
Patio de maniobra N 10 Calidad de pollo
iy Pesadode pollo 3535 para aves vivas Disparidad
Recepcion y . .
Ab o Vehiculos traslado de aves  Merma Ave en pie
astecimiento . . i
Almacenamiento vivas mortalidad
Bomba desinfeccion
Coches traslado de jaulas Inspeccién ante
Abastecimiento Mangueras de caucho moFr)ten
Rodillos transportadores
Transportador aéreo 1(777
ganchos de acero)
Faja masajeadora
Colgado, Aturdido, RED.O,NDOS Velocidad de la
? Seccion de Colgado (Zona .
degtello, Colgado Oscura) - Sala 1 cadena Ave en pie
sangrado

Extractores de aire
Rodillos transportadores
Balanza para muestreo
individual.
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Transportador aéreo 1

Aturdidor,

Panel de control del aturdidor

Voltaje:

Pollo Brasa Natural
(*)38.0 -45.0

Pollo macho Natural
(*)28.0 - 33.0

Pollo hembra Natural
(*)36.0 —42.0

Pavo macho

(*)95 - 100

Pavo hembra (*)95 —
100

Aturdido Seccion de Aturdido (zona glallbra:jclon de l;‘
oscura) Sala 1 tu(rjad € poza de
Extractor de aire aturdido .
Cortinas negras Frecuencia:
Pollo (*)390 — 420 Hz
Pavo (*)290- 400 Hz
(*)Pollipavo 390-400
Hz
Tiempo de Contacto:
Pollo carne (*)09 seg.
Pollo brasa 08 seg.
Pavo (*)16 seg.
Transportador aéreo 1
Cuchillos de acero inox.
Seccion Aturdido (zona
oscura) Sala 1
Extractor de aire
Canal de recoleccion de
. sangre
Deguelle Poza de sangre
Portacuchillo
Guante de malla
Bolsas para muestras de
sangre
Soporte metalico de bolsas
Cortinas negras
% Sangrado: 3.5 -
4.5%
Transportador aéreo 1 Tiempo de
Seccion de Sangrado Desangrado:
Sangrado (zona oscura) Sala 1 Pollo carne (*)2.17

Canaleta de recepcién de

sangre.
Cortinas negras

min

Pollo brasa (*)1.59
min.

Pavo (*)2.28 min
Pollipavo 3.04 min
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Escaldado

Escaldado

Transportador aéreo 1
Escaldador RSA
Terminal digital de
temperatura

Salal

P. Brasa Natural,
Baby

chicken

T°: (*)56.8 = 57.0

t= Minimo de: 131
seg

Maximo de: 126 seg.

P.Brasa Wong,
T°=56.8 — 57°C
T=133 seg

P. Macho Natural T°
(*)51.1 - 52.0 °C,
t=Minimo de
(*)164Seg.

Maximo de 160 Seg

P.Hembra Natural

T=50.5-52C
t= Minimo de(*)160
eg.

Maximo de 155 Seg .

Pavo macho (*),
T°(*) 57.5-58.5 °C
t=(*)185 seg

Pollipavo 56.5 - 57.5
°C
t=160seg

Pavo hembra T°
(*)57.5-58.5 °C
t=185 seg

Control de frecuencia
de remocién de agua

Canales

Escaldado de
cabeza

Escaldado de
cabeza

Transportador aéreo 1
Escaldador de cabeza RSA
Salal

P. Macho Natural T°
de agua ((*)70. 75
oc)

P. Hembra Natural T°
de agua ((*)70-75
oc)

Control de frecuencia
de remocién de agua

Cabeza de Canales

Desplumado 1

Desplumado 1

Desplumadora LINCO
Transportador aéreo 1
Ducha de agua
Salal

Calibracion de
maquina
Desplumadora (cm)
Recirculacion de

Canales con Plumas

Desplumado 2

Desplumado 2

Cortinas de vinilo Agua
Transportador aéreo 1 Callbr_amon de
maquina

Desplumadora Cantrell.
(Repasadora)

Duchas de agua
Salal

Cortinas de vinilo

Desplumadora (cm)
Recirculacion de
Agua

Canales con Plumas

Etapa de
proceso

Sub Procesos
involucrados

Equipos/Areas
involucradas

Parametros de
control

Ingreso de Materias Primas,
Ingredientes o Materiales de

Envasado
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Corte de patas

Transportador aéreo 1

()

Salal

Cuchillo de acero inoxidable
Guante de malla de acero
Portacuchillos

Protectores auditivos

*)

Patas
Bandeja

Recolecciéon de
patas *

Transportador aéreo 1
Ganchos

*

Sala de Patas
Protectores auditivos

Escaldado y
pelado de patas

Escaldado y pelado
de patas

Escaldador Brower
Peladora de patas

58-60° C Bandejas

Evisceracion

Paso a Sala 2

Faja Transportadora de pollo
pelado RSA

Tobogan

Mesa de Recepcion
Ganchos

Sala 2

Ducha

Protectores auditivos

Canales Sin Plumas y Sin patas

Recolgado

Transportador aéreo 2
Sala 2

Velocidad de la

Canales Sin Plumas y Sin patas
cadena

Corte pescuezo

Cortador de cuello Tijera
(neumatica)

Cuchillo de Acero Inox.
Sala 2

Guante de malla de acero
Protectores auditivos

Colecta de
pescuezo **

Sala 2

Cuchillo de Acero Inox.
Porta cuchillos

Guante de malla de acero
Protectores auditivos

Bandeja

Corte cloaca

Cloaquera circular neumatica
Transportador aéreo 2
Guante de malla de acero
Protectores auditivos

Corte vientre

Transportador aéreo 2
Cuchillos de acero Inox.
Porta cuchillos

Sala 2

Protectores auditivos

Eviscerado

Transportador aéreo 2
Cuchara evisceradora
Sala 2

Protectores auditivos

Inspeccidn post
morten
Corte de intestino

EXTRACION DE
HIGADO Y
CORAZON vy retiro
de tripa

Transportador aéreo 2
Canaleta de residuos
Tobogan de transporte de
higado

duchas (4)

Protectores auditivos

bandejas

Cosecha de molleja

*k%k

Transportador aéreo 2
Canaleta de residuos
Tobogéan de transporte
molleja

Sala 2

Protectores auditivos

Bandejas

Extraccion de
traquea

Transportador aéreo 2
Sala 2

Canaleta de residuos
Protectores auditivos
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Extraccion de
pulmén

Extractor de pulmén
Transportador aéreo 2
Sala 2

Protectores auditivos

Inspeccion post
morten

Presencia de
pulmones

Lavado de carcasa

Duchas
Transportador aéreo 2
Sala 2
Protectores auditivos

Control de Cloro
Inspeccion visual:
ausencia de restos
de sangre y
excremento
Inspeccion visual de
resto de contenido

Transportador aéreo 2
Bota Pollo RSA

Inspeccion visual:
ausencia de restos

Descolgado Tobogan de excremento y de Carcasa
Sala 2 resto de contenido
. Control de la buena
Transportador aéreo 2 -
! recoleccién de grasa
Magquina desgrasadora S
Desgrasado de BROWR liquida
molleja Control de la buena
SALA 2 -
- conformacién de la
Protectores auditivos .
molleja.
Tijeras
Cortg de pro Sala 2 Control visual
ventriculo y buche L
Protectores auditivos
Cuchillos inoxidables
Mesa de corte de molleja Control visual
Abertura de las .
. . Sala 2 Realizar un buen
Limpieza de  mollejas diti | d
mollejas Protectores auditivos cprye ogrando una
Guantes de malla de acero rapida limpieza
Mesa de lavado Cc_nnt_rol V'S“_a'
~ Eliminar residuos de
. 4 cafios de lavado .
Lavado de mollejas sala 2 alimento y cama del
. interior de la molleja.
Protectores auditivos
Sala 2
Maquina saca cuticula .
. . Control visual
Industria avicola .
Retiro de cuticula  Sala 2 Contrql del retiro total bandejas
- de cuticulas de la
Protectores auditivos )
molleja.
Pre chiller LINCO Carcasa
Pre enfriado Pre enfriado Sala Enfriamiento y Agua

desinfeccion

Ingreso de Materias Primas,

Etapa de Sub Procesos Equipos/Areas Parametros de . .
- . Ingredientes o Materiales de
proceso involucrados involucradas control
Envasado
i o . o~ Aire
Chiller LINCO T° producto: 0-4 °C C
iami o . o arcasa
Enfriamiento Sopladores T° agua: 0°C Hielo
Enfriamiento y ;
. L N Bandeja
desinfeccion de Sala Enfriamientoy CC Acido
carcasa desinfeccion per.acetico
. . . .
Desinfeccion Chiller RSA 150- 200 ppm(*) Ac. Peracetico (*)
pH:4.5 -55
Mesas
Clasificado Clasificacion Sa"’?‘ Enfrlla}mlento y Inspeccidn visual Bandejas
desinfeccion
Balanza metler Toledo
Rangueadora automatica
Rangueo Rangueo Marel Control de pesos Bandejas

Linea aérea de escurrido

Sala 4
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Separacion de
Piel y Grasa de
Pollo LIGHT

Retiro de rabadilla

Cuchillos de Acero Inox.

T° producto: max. 4

Corte de la punta de Mesas °C bandejas
alas Sala 4
Cuchillos de Acero Inox. T° producto: max. 4
Separacién de Piel Mesas °C bandejas
Sala 4
Mesas T° producto: max. 4
Desgrasado Cuchillos de Acero Inox. °C bandejas
Sala 4
Limpieza de Mesas T° producto: max. 4
P Cuchillos de Acero Inox °C bandejas
cavidades

Sala 4

Desinfeccién de
carcasas de

Desinfeccion

Tina de desinfeccion
Sala 4

CC. de didxido de
cloro: 15 a 20 ppm

. . .. Dioxi lor
Tiempo de inmersion oxido de cloro

Tina de Desinfeccion

LIGHT por contacto (60
seg.)
T° de producto max Carcasas desinfectadas
4°C Menudencia desinfectada
Embudo o
Empaque Empaque Clipeadora Normal Inspeccion V'Sl.Jal de Bqlsa
Sala 4 Producto Terminado Clip
y Control de Lamina de Polietileno
temperaturas Bandejas
Empacadora al vacio Carcasas desinfectadas
T P . T° de producto max Menudencia desinfectada
ermoretraible o o
. 4°C Bolsa de Polietileno
Faja transportadora de s -
. . L Inspeccion Visual de Bandejas
Empague al vacio Empaque Alimentacién d inad | idad d
Faja Transportadora de Producto Terminado Bolsa cryovac con capacidad de
D y Control de termocontraccion
escarga temperaturas
Sala 4
Pesado Pesado Balanza Metler Toledo Bandejas con carcasa
Control de
Apilamiento:
Techo:
Pared:
Piso:

Almacenamiento /
Refrigerado

Almacenamiento

Parihuelas
Bandejas

Rumas de Producto
Inspeccidn visual:
Rotulado e
Identificacion del
producto.

Control de

Temperaturas Bandejas con carcasa

Refrigerado/Congel
acion

Equipo de frio (Camara)
Tunel 1

Tlnel 2

Camara de conservacion 1
Camara de conservacion 2

Bandejas con Menudencia
Temperatura de

tuneles:

Tlnel 1: -6 A-15°C
Tunel 2: -6 A-15°C
Temperatura de
camara:
Camaral:2A4°C
Camara2:2A 4°C
T° de producto: 0 a
4°C

Etapa de
proceso

Sub Procesos
involucrados

Equipos/Areas
involucradas

Parametros de

control
Envasado

Pesado

Transporte

Coches
Balanza Metler Toledo
Area de embarque

T° de producto: 0 a 4
°C
Pesos

Pollo beneficiado
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Ingreso de Materias Primas,
Ingredientes o Materiales de



Despacho de
producto
terminado

Carga de vehiculos
Estibado por lotes
Acomodo por lotes
tipos de productos

Vehiculo refrigerado
Area de embarque

de cargar: 0 -4 °C
Apilamiento

T° de vehiculo antes

Transporte a

Temperatura: 0 - 4

Centro de Vehiculo refrigerado oc Pollo beneficiado
distribucion

T_ransporte a Vehiculo refrigerado ;Femperatura: 0-4 Pollo beneficiado
frigorifico c

Apéndices

Escaldado de pata

Escaldador Brower

Temperatura: 65 °C

. escaldado Sala de Patas Tiempo: 120 seg. Patas, bandejas
Peladora de patas.
pelado de patas  Pelado Sala de Patas Tiempo: bandejas
Enfriado Temperatura: 4 °C

Enfriado y
desinfeccioén de
patas

Desinfeccion

Chiller de patas
Sala5

CC. Acido peracetico
150 -200 ppm (*)
T°de agua0 a 4°C

Acido peracetico (¥)

Limpieza o Limpieza de Chiller de pescuezo Pescuezo
Lavado de P Sala 5

Pescuezo Agua
Pescuezo

Enfriamiento T° de agua: 0°c
Enfriamiento y Chiller de pescuezo Pescuezo

Desinfeccién de
Pescuezo

Desinfeccion

Sala 5

Concentracion de Acido
peraceticon 150 — 200

*)
pH5-5.5

Acido peracetico (¥)
Bandejas

Visceras comestibles

Magquina desgrasadora

Desgrasado Desgrasado de molleja ggﬂgfas
Sala de Patas )
Limpieza Abertura de molleja Cuchillos de acero Inox.
piezay o 12 buchas de Lavado Control de clorinacion de Bolsas
Clasificaciéon de  y Limpieza de .
Mesas agua Hielo

Molleja

molleja

Sala de Molleja

Retiro de Cuticula

Retiro de Cuticula

Maquina peladora de
molleja INDUSTRIA
AVICOLA

Sala de Molleja

Molleja con cuticula

Enfriamiento y
Desinfeccion de
Molleja

Enfriamiento

Tanque de acero
inoxidable
Sala 5.

T° de producto: max.
4°C

Tanque de acero

Concentracién de acido

Molleja sin cuticula
Acido peracetico (*)
bandejas

Desinfeccién g;)lgdsable peracetico 150 a 200
' ppm (¥)
Mesas .
Higado

Limpieza higado g;f;hgs de Lavado
Limpieza 'y
clasificacién de Mesas
higado, corazon y N . Duchas de Lavado .

Limpieza corazén Sala s Corazon
Enfriamiento y Enfriamiento %]:lel;e de acero Ioge producto: max. Higado
desinfeccion de noxidable Concentracion de dibxido Z0razon
higado, corazény Desinfeccion Sala s de cloro 25 - 30 ppm Dioxido de cloro

73



Empaque de

menudencias Sala 5 Bolsas, bandejas, sticker

Ingreso de Materias Primas,
Pardmetros de control Ingredientes o Materiales de
Envasado

Etapa de Sub Procesos Equipos/Areas
proceso involucrados involucradas

Produccién de Hielo y Agua Helada

Productor de hielo Control de clorinacion de
INGEFRIO

Produccion Hielo  Produccién Hielo Sala de Enfriamiento y agua Hielo

desinfeccién

Productor de agua

helada Control de clorinacion de
ENERGROUP agua Agua
Sala de Enfriamientoy  Control de T° < 2°C
desinfeccion

Produccion de Produccion de Agua
Agua Helada Helada

Almacenes
Condiciones del envase
al momento de
Coches .
o recepcionar .
Recepcion Descaraa Insumos y material de envasado
Almacén de insumos y carga
: Verificacion de datos de
material de envasado
Recepcion producto
. Estiba de producto
almacenamiento y )
. Almacenamiento por
despacho en Parihuelas NSO
4 zonificacién
almacén de Estantes e
: . Condiciones de .
insumos y Almacenamiento ; Insumos y material de envasado
: . . almacenamiento
material de Almacén de insumos y e,
’ Cadificacién de los
envasado material de envasado . .
insumos y material de
envasado
Coche Verificacion del codigo de
Despacho Balanzg met!er toledo lote. Insumos y material de envasado
Almacén de insumosy  Entrega de productos
material de envasado segun PEPS
Coches I\(/;élflcauon codigo del
Recepcion Almacén de Codificacion e Material de envasado
Verificacion de las
de empagues -
condiciones del envase
Rotacion del envase
Estantes (PEPS)
Recepcion de Almacenamiento Almacén de Codificacion Verificacion de las Material de envasado
material de de empagues condiciones de
envasado en almacenamiento
Almacén de Maquina etiquetadora :
codifica de Etiquetado y c20 g::‘éﬁ;rcdgoc slores
empaques codificado Almacén de Codificacién Bolsas

de empaques

Maquina codificadora por
inyeccion
VIOYET

Entrega de bolsas  Almacén de Codificacién
de empaques
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Anexo 03: Tabla de valoracion y suplementos para el estudio de tiempos

HAEBILIDAD ESFUERZD
0.15 A 0.13 Al
0.13 272 - Habilisimo 012 A2 - Excesivo
011 B1 0.10 E1
0.03 B2 - Excelente 0.08 B2 - Excelente
0.06 C1 0.05 C1
0.03 C2 - Bueno 0.02 Z2 - Bueno
0.00 D - Promedio 0.00 D - Promedio
-0.05 E1 -0.04 E1
-01 E2 - Regular -0.08 E2 - Regular
015 F1 -0.12 F1
-0.22 F2 - Deficiente -0.17 F2 - Deficiente
CONDICIONES CONSISTENCIA
0.06 A - ldeales 0.04 A - Perfecto
0.04 E - Excelentes 0.03 E - Excelente
0.02 C - Buenas 0.01 C - Buena
0.00 D - Promedio 0.00 D - Promedio
-0.03 E - Regulares -0.02 E - Regular
-0.07 F - Malas -0.04 F - Deficiente
SUPLEMENTD &

L CONSTANTES Hombre Mujer
Muzcesidades Pers onales 5 T
Bazico por Fatiga 4 4

2 CANTIDADES VARIABLES Hombre Mujer

A Trabap de Ple
Trabajo de Pie 2 4

B Postura Anormal

Ligeramenie noomado i) 1

Irmcoem oda {incinada) 2 3

Muy Inmomodo (| Echadao, Extrada) T T
C Lewvantamiento de Peso, Uao de Fuerza

Pezo wo Fuerza en Kilos

2.5 0 1

5 1 2

7.5 2 3

10 = | 4

125 4 &

15 & 9

175 8 12

20 10 15

225 12 18

25 14

30 19

40 33

50 58
o Intensidad de la Luz

Ligeramaenie por debasjo de lo recomendado i) i)

Baastanie por debajo 2 2

Abszolutamenie nsuficiente 5 5
E ~Calldad del Alre

Buana Wentibacion o aire ibre a a

ks ventilacion. Pem sin emanaciones 10:38cas ni nochas 5 =

Prodmidad a homos o calderas 15 15
F TenslonWiaual

Trabajos de ciera Precsion 0 0

Trabajos de precision o Bigosos 2 2

Trabajos de gran precision o muy fatgosos 5 =
& Tenslon Audtha

Sonido Continua i) i)

Infermilenie yiuerke 2 2

Infermiten e, Ruy fuere y estridente 5 =
H Tension Mental

Prooceso algo Complajo 1 1

Prooeso Complajo o atencion dividida 4

Ky Com plajo &
|  Monotonia Mental

Trabajo algo Monaolonao i) i)

Trabajo Bastink: monotona 1 1

Trabajo muymonakonag 4 4
J  Monotonia Flsica

Trabajo algo aburnda 4] 0

Trabajo abumido 2 1

Traba muvabumdo 5 2




Anexo 04: Estudio de tiempos pollo C/M granel auto

OPERACION 1 2 3 4 5 6 8 9 10 11 12 13 14 15

ABASTECER INYECTADORA 1248 | 19.26 | 11.33 | 1508 | 17.04 | 20.64 | 14.73 | 1856 | 13.46 | 1055 | 10.58 | 15.21 | 12.54 | 20.96 | 18.57
COLGADO 17.68 | 1950 | 17.11 | 21.48 | 2051 | 16.81 | 14.73 | 16.97 | 22.88 | 16.79 | 22.77 | 1463 | 15.73 | 16.94 | 19.26
ESCURRIDO 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08
DESCOLGADO 6.66 | 631 | 764 | 732 | 635 | 740 | 742 | 690 | 610 | 696 | 515 | 585 | 546 | 544 | 5.92
RANGUEADORA 1.720 | 1.950 | 1.780 | 2.360 | 2.580 | 2.880 | 2.140 | 2.250 | 2.780 | 1.750 | 1.880 | 1.780 | 2.360 | 2.550 | 2.360
ACABADO DE CARCASA + ENCAJADO 57.00 | 55.10 | 58.77 | 56.57 | 5854 | 58.50 | 58.88 | 57.02 | 58.56 | 57.44 | 50.56 | 50.18 | 52.13 | 51.34 | 51.14
TRANSPORTE DE PT 14.41 | 1655 | 1548 | 17.36 | 1451 | 1458 | 1547 | 17.63 | 14.21 | 1547 | 15.98 | 1565 | 14.21 | 16.24 | 16.58

OPERACION 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
ABASTECER INYECTADORA 17.36 | 19.54 | 21.87 | 21.21 | 20.41 | 19.56 | 14.81 | 17.75 | 15.14 | 18.25 | 21.84 | 21.65 | 20.27 | 18.26 | 19.14
COLGADO 16.09 | 20.21 | 20.54 | 19.58 | 20.77 | 11.77 | 13.14 | 11.79 | 12.36 | 12.15 | 12.45 | 11.87 | 13.05 | 12.25 | 14.38
ESCURRIDO 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08
DESCOLGADO 5.88 5.55 5.70 6.28 5.42 7.94 8.28 8.58 5.24 5.32 7.42 7.39 5.31 8.30 5.11
RANGUEADORA 2.880 | 1.990 | 1.570 | 2.470 | 2.390 | 1.580 | 2.250 | 2.780 | 1.750 | 1.880 | 1.780 | 2.360 | 2.550 | 2.360 | 1.870
ACABADO DE CARCASA + ENCAJADO 51.57 | 52.08 | 51.05 | 50.38 | 52.19 | 50.13 | 52.19 | 59.57 | 52.36 | 52.19 | 59.48 | 52.03 | 51.08 | 52.11 | 50.57
TRANSPORTE DE PT 15.95 | 14.61 | 16.06 | 14.66 15.6 14.25 | 14.28 16.8 | 14.97 | 1599 | 15,54 | 1551 | 14.21 | 12.11 17.1

TIEMPO
ESTANDAR

OPERACION n t tm LCS LCl ntm FV TN |%S| TS Unidades Segundos/pollo
ABASTECER INYECTADORA 30| 518.05 | 17.27 | 19.86 | 14.68 | 17.55 |1.070| 18.774 |1.15| 21.590 | Segundos por 10 pollo 2.16
COLGADO 30| 496.19 | 16.54 | 19.02 | 14.06 | 16.17 |1.020| 16.492 |1.15| 18.966 | Segundos por 10 pollo 1.90
ESCURRIDO 30(5912.40|197.08 | 226.64 | 167.52 | 197.08 | 1.000 | 197.080 | 1.00 | 197.080 | Segundos por 1 pollo 197.08
DESCOLGADO 30| 194.60 | 6.49 7.46 551 6.55 | 1.03 | 6.750 |[1.15| 7.763 | Segundos por 10 pollo 0.78
RANGUEADORA 30| 65.58 2.19 2.51 1.86 219 | 1.00 | 2.191 |[1.00| 2.191 | Segundos por 1 pollo 2.19
ACABADO DE CARCASA + ENCAJADO |[30|1620.71| 54.02 | 62.13 | 45.92 | 54.02 | 0.90 | 48.621 |1.15| 55.914 | Segundos por 10 pollo 5.59
TRANSPORTE DE PT 30| 461.97 | 15.40 | 17.71 | 13.09 | 15.51 | 0.97 | 15.047 |1.15| 17.304 | Segundos por 50 pollo 0.35
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Anexo 05: Estudio de tiempos pollo C/M embolsado

OPERACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
ABASTECER INYECTADORA 12.48 | 19.26 | 11.33 | 15.08 | 17.04 | 20.64 | 14.73 | 18.56 | 13.46 | 10.55 | 10.58 | 15.21 | 12.54 | 20.96 | 18.57
COLGADO 12.08 | 21.32 | 15.88 | 14.12 | 11.14 | 14.74 | 18.87 | 22.00 | 19.72 | 1545 | 12.51 | 11.67 | 12.52 | 12.48 | 17.08
ESCURRIDO 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08
DESCOLGADO 7.32 6.05 7.31 6.40 6.21 7.30 7.21 6.80 5.58 6.76 5.18 5.95 6.46 7.44 6.92
RANGUEADORA 1.720 | 1.950 | 1.780 | 2.360 | 2.580 | 2.880 | 2.140 | 2.250 | 2.780 | 1.750 | 1.880 | 1.780 | 2.360 | 2.550 | 2.360
ACABADO DE CARCASA + EMBUTIDO | 64.75 | 60.71 | 64.24 | 64.99 | 64.17 | 64.92 | 62.80 | 64.22 | 65.85 | 64.25 | 64.93 | 67.12 | 68.08 | 64.93 | 64.43
ABERTURA DE BOLSA 31.35 | 31.67 | 31.94 | 47.73 | 37.05 | 32.57 | 41.11 | 34.28 | 40.85 | 36.11 | 45.29 | 32,55 | 35.85 | 37.02 | 31.19
PASAR POLLO POR EL CONO 31.45 | 31.65 | 31.8 | 29.74 | 27.18 26 2453 | 25.18 | 30.08 | 32.41 | 25.11 | 23.74 | 26.08 | 21.33 | 28.48
CLIPADO 33.65 | 42.78 | 28.94 | 38.51 | 38.44 | 40.14 | 42,54 | 31.31 | 47.62 | 32.46 | 23.36 | 27.04 | 25.11 | 25.92 | 26.4
ENCAJADO 23.26 | 3351 | 1792 | 17.28 | 21.89 | 26.51 | 15.93 | 27.66 | 24.97 | 30.67 | 25.22 | 18,52 | 19.52 | 21.58 | 29.15
TRANSPORTE DE PT 14.41 | 16.55 | 1548 | 17.36 | 1451 | 1458 | 1547 | 17.63 | 14.21 | 15.47 | 15.98 | 15.65 | 14.21 | 16.24 | 16.58

OPERACION 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
ABASTECER INYECTADORA 17.36 | 19.54 | 21.87 | 21.21 | 20.41 | 19.56 | 14.81 | 17.75 | 15.14 | 18.25 | 21.84 | 21.65 | 20.27 | 18.26 | 19.14
COLGADO 20.14 | 11.52 | 19.86 | 13.42 | 12.25 | 15.15 | 18,51 | 21.84 | 17.26 | 14.82 | 14.94 | 15.24 | 17.06 | 18.59 | 22.28
ESCURRIDO 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08
DESCOLGADO 7.88 5.45 5.60 6.18 5.95
RANGUEADORA 2.880 | 1.990 | 1.570 | 2.470 | 2.390 | 1.580 | 2.250 | 2.780 | 1.750 | 1.880 | 1.780 | 2.360 | 2.550 | 2.360 | 1.870
ACABADO DE CARCASA + EMBUTIDO | 61.38 | 66.77 | 69.12 | 67.76 | 69.35 | 61.22 | 65.95 | 68.55 | 61.02 | 68.11 | 69.05 | 68.52 | 60.08 | 67.58 | 64.52
ABERTURA DE BOLSA 35.26 | 31.05 | 37.09 | 40.28 | 36.55 | 31.58 | 39.25 | 40.22 | 40.88 36 33.22 | 38.45 | 34.12 | 31.11 | 37.77
PASAR POLLO POR EL CONO 30.55 | 28.88 | 30.41 | 26.11 | 26.48 | 25.44 | 25.09 | 30.11 | 31.58 | 28.12 | 26.38 | 25.55 | 29.11 | 29.05 | 28.07
CLIPADO 28.32 | 29.15 | 26.11 | 29.52 | 30.11 | 23.3 | 27.52 | 25.98 | 24.44 | 26.4 | 28.08 | 32.11 | 31.09 | 30.08 | 28.11
ENCAJADO 32.18 | 28.22 | 25.52 | 21.42 | 34.11 | 36.52 | 20.18 | 25.55 | 28.38 | 27.19 | 31.55 | 28.08 | 26.11 | 21.08 | 18.06
TRANSPORTE DE PT 15.95 | 14.61 | 16.06 | 14.66 | 15.6 | 14.25 | 1428 | 16.8 | 14.97 | 1599 | 1554 | 1551 | 14.21 | 12.11 | 17.1
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TIEMPO
ESTANDAR
OPERACION n t tm LCS LCl ntm | FV | TN |%S| TS Unidades Segundos/pollo
ABASTECER INYECTADORA 30| 518.05 | 17.27 | 19.86 | 14.68 | 17.55 | 1.07 | 18.77 |1.15| 21.59 | Segundos por 10 pollo 2.16
COLGADO 30| 484.46 | 16.15 | 18.57 | 13.73 | 16.06 | 1.02| 16.39 |1.15| 18.84 | Segundos por 10 pollo 1.88
ESCURRIDO 30 |5912.40 | 197.08 | 226.64 | 167.52 | 197.08 | 1.00 | 197.08 | 1.00 | 197.08 | Segundos por 1 pollo 197.08
DESCOLGADO 20| 129.95 | 6.50 | 7.47 | 552 | 6.56 |1.03| 6.75 |1.15| 7.76 | Segundos por 10 pollo 0.78
RANGUEADORA 30| 65.58 2.19 2.51 1.86 219 |1.00| 2.19 |1.00| 2.19 | Segundos por 1 pollo 2.19
ACABADO DE CARCASA + EMBUTIDO |30 |1959.37 | 65.31 | 75.11 | 55.52 | 65.89 |1.02| 67.21 |1.15| 77.29 | Segundos por 10 pollo 7.73
ABERTURA DE BOLSA 30(1089.39 | 36.31 | 41.76 | 30.87 | 35.73 | 1.02| 36.45 |1.15| 41.92 | Segundos por 10 pollo 4.19
PASAR POLLO POR EL CONO 30| 835.69 | 27.86 | 32.03 | 23.68 | 27.93 | 1.02| 28.49 |1.15| 32.76 | Segundos por 10 pollo 3.28
CLIPADO 30| 924.54 | 30.82 | 35.44 | 26.20 | 29.43 |0.90 | 26.49 |1.15| 30.46 | Segundos por 10 pollo 3.05
ENCAJADO 30| 757.74 | 25.26 | 29.05 | 21.47 | 25.72 |1.02| 26.24 |1.15| 30.17 | Segundos por 10 pollo 3.02
TRANSPORTE DE PT 30| 461.97 | 15.40 | 17.71 | 13.09 | 15.51 [ 0.97 | 15.05 |1.15| 17.30 | Segundos por 50 pollo 0.35
Anexo 06: Estudio de tiempos pollo mercado
OPERACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
ABASTECER INYECTADORA 12.48 | 19.26 | 11.33 | 15.08 | 17.04 | 20.64 | 14.73 | 18.56 | 13.46 | 10.55 | 10.58 | 15.21 | 12.54 | 20.96 | 18.57
COLGADO 19.58 | 20.50 | 16.21 | 20.41 | 21.15 | 18.71 | 15.63 | 14.07 | 20.78 | 16.78 | 20.17 | 13.53 | 17.63 | 16.72 | 18.18
ESCURRIDO 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08
DESCOLGADO 832 | 525 | 7.25 | 540 | 7.21 | 750 | 832 | 675 | 498 | 736 | 528 | 7.78 | 6.25 | 814 | 9.25
RANGUEADORA 1.720 | 1.950 | 1.780 | 2.360 | 2.580 | 2.880 | 2.140 | 2.250 | 2.780 | 1.750 | 1.880 | 1.780 | 2.360 | 2.550 | 2.360
ACABADO DE CARCASA + EMBUTIDO 64.75 | 60.71 | 64.24 | 64.99 | 64.17 | 64.92 | 62.80 | 64.22 | 65.85 | 64.25 | 64.93 | 67.12 | 68.08 | 64.93 | 64.43
ENCAJADO 33.49 | 27.88 | 57.96 | 54.48 | 47.88 | 35.64 | 50.38 | 39.11 | 44.71 | 30.21 | 47.33 | 53.73 | 54.94 | 46.16 | 55.86
TRANSPORTE DE PT 14.41 | 16.55 | 15.48 | 17.36 | 14.51 | 14.58 | 15.47 | 17.63 | 14.21 | 15.47 | 15.98 | 15.65 | 14.21 | 16.24 | 16.58
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OPERACION 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
ABASTECER INYECTADORA 17.36 | 19.54 | 21.87 | 21.21 | 20.41 | 19.56 | 14.81 | 17.75 | 15.14 | 18.25 | 21.84 | 21.65 | 20.27 | 18.26 | 19.14
COLGADO 15.09 | 16.11 | 19.34 | 21.48 | 19.67 | 12.87 | 14.14 | 11.58 | 13.56 | 14.26 | 17.35 | 13.58 | 12.05 | 10.25 | 13.58
ESCURRIDO 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08
DESCOLGADO 7.36 6.21 7.45 8.39 7.49
RANGUEADORA 2.880 | 1.990 | 1.570 | 2.470 | 2.390 | 1.580 | 2.250 | 2.780 | 1.750 | 1.880 | 1.780 | 2.360 | 2.550 | 2.360 | 1.870
ACABADO DE CARCASA + EMBUTIDO 61.38 | 66.77 | 69.12 | 67.76 | 69.35 | 61.22 | 65.95 | 68.55 | 61.02 | 68.11 | 69.05 | 68.52 | 60.08 | 67.58 | 64.52
ENCAJADO 52.08 | 51.72 | 49.29 | 55.18 | 50.21 | 36.99 | 419 | 26.07 | 36.86 | 25.51 36.5 | 36.45 | 29.87 | 36.43 | 36.48
TRANSPORTE DE PT 15.95 | 14.61 | 16.06 | 14.66 15.6 14.25 | 14.28 16.8 1497 | 15.99 | 15,54 | 1551 | 14.21 | 12.11 17.1
TIEMPO
ESTANDAR
OPERACION n t tm LCS LCI ntm FV TN |%S| TS Unidades Segundos/pollo
ABASTECER INYECTADORA 30| 518.05 | 17.27 | 19.86 | 14.68 | 17.55 |1.07 | 18.77 | 1.15| 21.59 | Segundos por 10 pollo 2.16
COLGADO 30| 494.96 | 16.50 | 18.97 | 14.02 | 16.22 |1.02| 16.55 | 1.15| 19.03 | Segundos por 10 pollo 1.90
ESCURRIDO 30|5912.40 | 197.08 | 226.64 | 167.52 | 197.08 | 1.00 | 197.08 | 1.00 | 197.08 | Segundos por 1 pollo 197.08
DESCOLGADO 20| 141.94 | 7.10 8.16 6.03 7.23 |1.03| 7.45 |1.15| 8.56 | Segundos por 10 pollo 0.86
RANGUEADORA 30| 65.58 2.19 2.51 1.86 219 |1.00| 2.19 |1.00| 2.19 | Segundos por 1 pollo 2.19
ACABADO DE CARCASA + EMBUTIDO |30 |1959.37 | 65.31 | 75.11 | 55.52 | 65.31 |1.02 | 66.62 |1.15| 76.61 | Segundos por 10 pollo 7.66
ENCAJADO 30|1281.30 | 42.71 | 49.12 | 36.30 | 40.19 |1.02| 40.99 |1.15| 47.14 | Segundos por 10 pollo 4.71
TRANSPORTE DE PT 30| 461.97 | 15.40 | 17.71 | 13.09 | 15.51 |0.97| 15.05 | 1.15| 17.30 | Segundos por 50 pollo 0.35
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Anexo 07: Estudio de tiempos pollo S/M embolsado

OPERACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
ABASTECER INYECTADORA 12.48 | 19.26 | 11.33 | 15.08 | 17.04 | 20.64 | 14.73 | 18.56 | 13.46 | 10.55 | 10.58 | 15.21 | 12.54 | 20.96 | 18.57
COLGADO 17.11 | 16.97 | 18.48 | 15.88 | 18.87 | 13.42 | 18.54 | 19.72 | 11.52 | 12.51 | 15.85 | 21.58 | 15.59 | 20.47 | 11.63
ESCURRIDO 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08
DESCOLGADO 5.29 6.13 8.96 9.78 6.35 8.88 6.11 7.28 9.77 5.31 6.11 7.58 5.52 6.41 6.42
RANGUEADORA 1.720 | 1.950 | 1.780 | 2.360 | 2.580 | 2.880 | 2.140 | 2.250 | 2.780 | 1.750 | 1.880 | 1.780 | 2.360 | 2.550 | 2.360
ABERTURA DE BOLSA 27.44 | 30.25 | 30.58 | 28.25 | 27.95 | 25.92 | 31.98 | 28.21 | 25.52 | 26.36 | 28.21 | 30.84 | 30.02 | 32.05 | 32.25
PASAR POLLO POR EL CONO 21.18 | 29.08 | 24.41 | 29.11 | 32.74 | 27.08 | 26.33 | 29.48 | 25.55 | 35.88 | 28.41 | 27.95 | 20.32 | 29.05 | 35.52
CLIPADO 2511 | 25.92 | 26.4 | 28.32 | 29.15 | 28.21 | 29.28 | 30.65 | 31.14 | 27.28 | 25.29 | 29.62 | 30.51 | 32.52 | 24.02
ENCAJADO 21.05 | 20.38 | 22.19 | 25.13 | 20.19 | 19.57 | 20.36 | 21.41 | 18.51 | 26.58 | 27.65 | 30.14 | 31.18 | 29.36 | 31.21
TRANSPORTE DE PT 14.41 | 16.55 | 15.48 | 17.36 | 14.51 | 14.58 | 15.47 | 17.63 | 14.21 | 15.47 | 15.98 | 15.65 | 14.21 | 16.24 | 16.58

OPERACION 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
ABASTECER INYECTADORA 17.36 | 19.54 | 21.87 | 21.21 | 20.41 | 19.56 | 14.81 | 17.75 | 15.14 | 18.25 | 21.84 | 21.65 | 20.27 | 18.26 | 19.14
COLGADO 18.73 | 15.94 | 21.26 | 14.09 | 22.21 | 20.34 | 17.48 | 19.77 | 11.77 | 13.14 | 12.79 | 13.36 | 15.15 | 18.45 | 20.55
ESCURRIDO 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08
DESCOLGADO 8.11 7.88 6.05 8.42 5.62 5.35 6.55 6.22 6.95 7.25 8.95 6.00 5.84 8.25 6.55
RANGUEADORA 2.880 | 1.990 | 1.570 | 2.470 | 2.390 | 1.580 | 2.250 | 2.780 | 1.750 | 1.880 | 1.780 | 2.360 | 2.550 | 2.360 | 1.870
ABERTURA DE BOLSA 28.39 | 27.21 | 25.03 | 40.22 | 29.08 | 32.22 | 38.55 | 36.77 | 27.98 | 25.02 | 26.22 | 29.89 | 21.58 | 29.94 | 31.22
PASAR POLLO POR EL CONO 21.21 | 26.11 | 28.61 | 21.69 | 22.22 | 25.01 | 29.52 | 26.99 | 35.89 | 31.78 | 30.21 | 32.04 | 31.18 | 25.98 | 26.28
CLIPADO 26.84 | 31.17 | 30.36 | 29.41 | 31.28 | 29.92 | 26.17 | 31.25 | 30.26 | 28.28 | 26.51 | 27.54 | 26.57 | 32.26 | 30.28
ENCAJADO 34.57 | 25.25 | 29.66 | 24.58 | 26.94 | 31.95 | 35.18 | 31.51 | 32.24 | 30.27 | 2451 | 27.31 | 31.28 | 31.94 | 33.24
TRANSPORTE DE PT 15.95 | 14.61 | 16.06 | 14.66 | 156 | 14.25 | 14.28 | 16.8 | 14.97 | 1599 | 15.54 | 1551 | 14.21 | 12.11 | 17.1
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TIEMPO

ESTANDAR
OPERACION n t tm LCS LCl ntm | FV | TN |%S| TS Unidades Segundos/pollo
ABASTECER INYECTADORA 30| 518.05 | 17.27 | 19.86 | 14.68 | 17.55 | 1.07 | 18.77 |1.15| 21.59 | Segundos por 10 pollo 2.16
COLGADO 30| 503.17 | 16.77 | 19.29 | 14.26 | 17.16 |1.02| 17.50 |1.15| 20.13 | Segundos por 10 pollo 2.01
ESCURRIDO 30 |5912.40 | 197.08 | 226.64 | 167.52 | 197.08 | 1.00 | 197.08 | 1.00 | 197.08 | Segundos por 1 pollo 197.08
DESCOLGADO 30| 209.89 | 7.00 | 805 | 595 | 6.62 |1.03| 6.81 [1.15| 7.84 | Segundos por 10 pollo 0.78
RANGUEADORA 30| 65.58 2.19 2.51 1.86 219 |1.00| 2.19 |1.00| 2.19 | Segundos por 1 pollo 2.19
ABERTURA DE BOLSA 30| 885.15 | 29.51 | 33.93 | 25.08 | 29.08 | 1.07 | 31.12 |1.15| 35.79 | Segundos por 10 pollo 3.58
PASAR POLLO POR EL CONO 30| 836.81 | 27.89 | 32.08 | 23.71 | 28.10 |1.02| 28.66 |1.15| 32.96 | Segundos por 10 pollo 3.30
CLIPADO 30| 861.52 | 28.72 | 33.02 | 24.41 | 28.88 |0.97 | 28.01 |1.15| 32.21 | Segundos por 10 pollo 3.22
ENCAJADO 30| 815.34 | 27.18 | 31.25 | 23.10 | 28.07 |0.97 | 27.23 |1.15| 31.31 | Segundos por 10 pollo 3.13
TRANSPORTE DE PT 30| 461.97 | 15.40 | 17.71 | 13.09 | 15.51 |0.97 | 15.05 |1.15| 17.30 | Segundos por 50 pollo 0.35
Anexo 08: Estudio de tiempos pollo S/M granel
OPERACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
ABASTECER INYECTADORA 12.48 | 19.26 | 11.33 | 15.08 | 17.04 | 20.64 | 14.73 | 18.56 | 13.46 | 10.55 | 10.58 | 15.21 | 12.54 | 20.96 | 18.57
COLGADO 1452 | 11.51 | 17.85 | 20.58 | 18.59 | 17.47 | 14.63 | 19.73 | 17.94 | 20.26 | 19.18 | 21.17 | 21.28 | 18.58 | 12.55
ESCURRIDO 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08
DESCOLGADO 6.40 | 821 | 650 | 932 | 775 | 6.11 | 6.87 | 7.96 | 854 | 927 | 536 | 528 | 7.21 | 6.47 | 7.49
RANGUEADORA 1.720 | 1.950 | 1.780 | 2.360 | 2.580 | 2.880 | 2.140 | 2.250 | 2.780 | 1.750 | 1.880 | 1.780 | 2.360 | 2.550 | 2.360
ACABADO DE CARCASA + ENCAJONADO 57.56 | 42.44 | 54.56 | 59.18 | 55.13 | 59.34 | 50.14 | 50.57 | 51.44 | 59.45 | 55.58 | 57.97 | 59.96 | 58.85 | 56.73
TRANSPORTE DE PT 14.41 | 16.55 | 15.48 | 17.36 | 14.51 | 14.58 | 15.47 | 17.63 | 14.21 | 15.47 | 15.98 | 15.65 | 14.21 | 16.24 | 16.58
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OPERACION 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
ABASTECER INYECTADORA 17.36 | 19.54 | 21.87 | 21.21 | 20.41 | 19.56 | 14.81 | 17.75 | 15.14 | 18.25 | 21.84 | 21.65 | 20.27 | 18.26 | 19.14
COLGADO 17.29 | 18.27 | 14.29 | 16.26 | 21.88 | 20.77 | 21.59 | 20.35 | 21.47 | 20.29 | 18.61 | 18.84 | 18.35 | 19.11 | 22.05
ESCURRIDO 197.08 | 197.08 | 197.08 [ 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08
DESCOLGADO 6.56 | 551 | 557 | 6.21 | 838 | 9.30 | 10.28 | 10.90 | 957 | 805 | 7.84 | 7.80 | 6.81 | 6.82 | 9.30
RANGUEADORA 2.880 | 1.990 | 1.570 | 2.470 | 2.390 | 1.580 | 2.250 | 2.780 | 1.750 | 1.880 | 1.780 | 2.360 | 2.550 | 2.360 | 1.870
ACABADO DE CARCASA + ENCAJONADO 51.51 | 50.02 | 58.84 | 54.51 | 50.98 | 50.35 | 50.39 | 51.47 | 58.69 | 57.84 | 56.25 | 55.70 | 52.24 | 52.85 | 58.25
TRANSPORTE DE PT 15.95 | 14.61 | 16.06 | 14.66 | 15.6 | 14.25 | 14.28 | 16.8 | 14.97 | 15.99 | 1554 | 1551 | 14.21 | 12.11 | 17.1
TIEMPO
ESTANDAR
OPERACION n t tm LCS LCI ntm FVv TN |%S| TS Unidades Segundos/pollo
ABASTECER INYECTADORA 30| 518.05 | 17.27 | 19.86 | 14.68 | 17.39 |1.07 | 18.61 |1.15| 21.40 | Segundos por 10 pollo 2.14
COLGADO 30| 555.26 | 18.51 | 21.28 | 15.73 | 19.22 |1.02| 19.60 |1.15| 22.54 | Segundos por 10 pollo 2.25
ESCURRIDO 30 |5912.40 | 197.08 | 226.64 | 167.52 | 197.08 | 1.00 | 197.08 | 1.00 | 197.08 | Segundos por 1 pollo 197.08
DESCOLGADO 30| 22764 | 759 | 873 | 6.45 | 7.45 [1.03| 7.68 |1.15| 8.83 | Segundos por 10 pollo 0.88
RANGUEADORA 30| 65.58 2.19 2.51 1.86 219 |1.00| 2.19 |1.00| 2.19 | Segundos por 1 pollo 2.19
ACABADO DE CARCASA + ENCAJONADO |30 |1638.79 | 54.63 | 62.82 | 46.43 | 55.05 |0.97 | 53.40 |1.15| 61.40 | Segundos por 10 pollo 6.14
TRANSPORTE DE PT 30| 461.97 | 15.40 | 17.71 | 13.09 | 15.51 |0.97| 15.05 |1.15| 17.30 | Segundos por 50 pollo 0.35
Anexo 09: Estudio de tiempos pollo brasa
OPERACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
ABASTECEDOR 538 | 7.28 | 518 | 519 | 537 | 7.28 | 691 | 573 | 564 | 649 | 617 | 7.38 | 521 | 691 | 6.73
COLGADO 19.58 | 20.50 | 16.21 | 20.41 | 21.15 | 18.71 | 15.63 | 14.07 | 20.78 | 16.78 | 20.17 | 13.53 | 17.63 | 16.72 | 18.18
ESCURRIDO 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08
DESCOLGADO 832 | 525 | 725 | 540 | 7.21 | 750 | 832 | 675 | 498 | 7.36 | 528 | 7.78 | 6.25 | 8.14 | 9.25
RANGUEADORA 1.720 | 1.950 | 1.780 | 2.360 | 2.580 | 2.880 | 2.140 | 2.250 | 2.780 | 1.750 | 1.880 | 1.780 | 2.360 | 2.550 | 2.360
ACABADO DE CARCASA + ENCAJONADO 30.10 | 37.17 | 31.54 | 37.44 | 37.50 | 37.55 | 37.02 | 38.56 | 37.44 | 30.56 | 30.22 | 32.13 | 31.34 | 31.14 | 31.57
TRANSPORTE DE PT 14.41 | 16.55 | 15.48 | 17.36 | 14.51 | 14.58 | 15.47 | 17.63 | 14.21 | 15.47 | 15.98 | 15.65 | 14.21 | 16.24 | 16.58
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OPERACION 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
ABASTECEDOR 6.82 6.19 5.37 5.46 7.61 7.37 7.52 5.54 5.31 5.28 7.46 5.13 6.28 7.02 6.85
COLGADO 15.09 | 16.11 | 19.34 | 21.48 | 19.67
ESCURRIDO 1979 1197.08| 197.08 | 197.08 | 197.08
DESCOLGADO 7.36 | 6.21 7.45 8.39 7.49
RANGUEADORA 2.880 | 1.990 | 1.570 | 2.470 | 2.390 | 1.580 | 2.250 | 2.780 | 1.750 | 1.880 | 1.780 | 2.360 | 2.550 | 2.360 | 1.870
ACABADO DE CARCASA + ENCAJONADO 32.08 | 31.05 | 30.38 | 30.19 | 30.13
TRANSPORTE DE PT 15.95 | 14.61 | 16.06 | 14.66 15.6 | 14.25 | 14.28 16.8 14.97 | 15.99 | 1554 | 15,51 | 14.21 | 12.11 17.1

TIEMPO

ESTANDAR
OPERACION n t tm LCS LCI ntm FV TN |%S| TS Unidades Segundos/pollo

ABASTECEDOR 30| 188.06 | 6.27 7.21 5.33 6.21 |1.07| 6.64 |1.15| 7.64 | Segundos por 10 pollo 0.76
COLGADO 20| 361.74 | 18.09 | 20.80 | 15.37 | 18.43 |1.02| 18.80 |1.15| 21.62 | Segundos por 10 pollo 2.16
ESCURRIDO 20 [3941.60 | 197.08 | 226.64 | 167.52 | 197.08 | 1.00 | 197.08 | 1.00 | 197.08 | Segundos por 1 pollo 197.08
DESCOLGADO 20| 141.94 | 7.10 8.16 6.03 7.27 |1.07| 7.78 |1.15| 8.95 | Segundos por 10 pollo 0.89
RANGUEADORA 30| 65.58 2.19 2.51 1.86 219 [1.00| 2.19 |1.00| 2.19 Segundos por 1 pollo 2.19
ACABADO DE CARCASA + ENCAJONADO |20 665.11 | 33.26 | 38.24 | 28.27 | 32.98 |0.97 | 31.99 |1.15| 36.79 | Segundos por 10 pollo 3.68
TRANSPORTE DE PT 30| 461.97 | 15.40 | 17.71 | 13.09 | 15.51 |1.02| 15.82 |1.15| 18.20 | Segundos por 75 pollo 0.24
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Anexo 10: Estudio de tiempos pollo brasa congelado

OPERACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
ABASTECEDOR 5.38 7.28 5.18 5.19 5.37 7.28 6.91 5.73 5.64 6.49 6.17 7.38 5.21 6.91 6.73
COLGADO 20.34 | 18.72 | 12,52 | 11.51 | 18.85 | 22,58 | 17.59 | 29.47 | 12.63 | 20.52 | 25.56 | 11.21 | 18.25 | 19.89 | 25.51
ESCURRIDO 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08
DESCOLGADO 8.28 | 10.77 | 7.31 511 6.58 7.52 5.41 7.42 7.11 8.88 555 | 1251 | 8.25 6.39 8.25
RANGUEADORA 1.720 | 1.950 | 1.780 | 2.360 | 2.580 | 2.880 | 2.140 | 2.250 | 2.780 | 1.750 | 1.880 | 1.780 | 2.360 | 2.550 | 2.360
ACABADO DE CARCASA 30.100 | 37.170 | 31.540 | 37.440 | 37.500 | 37.550 | 37.020 | 38.560 | 37.440 | 30.560 | 30.220 | 32.130 | 31.340 | 31.140 | 31.570
ABERTURA DE BOLSA 25.52 | 26.36 | 28.21 | 30.84 | 30.02 | 32.05 | 32.25 | 28.39 | 27.21 | 37.15 | 31.75 | 40.25 | 26.44 | 27.88 | 30.59
PASAR POLLO POR EL CONO 2791 | 31.11 | 28.15 | 25.85 | 31.24 | 30.26 | 32.25 | 25.29 | 29.35 | 24.38 | 25.17 | 30.39 | 33.95 | 28.25 | 29.85
CLIPADO 23.11 | 30.05 | 25.15 | 29.35 | 31.85 | 36.44 | 32.47 | 30.29 | 28.65 | 24.02 | 25.89 | 29.54 | 33.14 | 35.36 | 31.52
ENCAJADO 21.52 | 19.58 | 27.15 | 30.18 | 24.22 | 29.52 | 26.42 | 31.11 | 34.52 | 21.11 | 28.52 | 39.28 | 34.29 | 36.65 | 25.75
TRANSPORTE DE PT 14.41 | 16.55 | 15.48 | 17.36 | 1451 | 1458 | 15.47 | 17.63 | 14.21 | 15.47 | 15.98 | 15.65 | 14.21 | 16.24 | 16.58

OPERACION 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
ABASTECEDOR 6.82 6.19 5.37 5.46 7.61 7.37 7.52 5.54 5.31 5.28 7.46 5.13 6.28 7.02 6.85
COLGADO 22.47 | 23.46 | 17.31 | 16.25 | 17.02
ESCURRIDO 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08 | 197.08
DESCOLGADO 11.52 | 8.35 5.15 7.58 9.35
RANGUEADORA 2.880 | 1.990 | 1.570 | 2.470 | 2.390 | 1.580 | 2.250 | 2.780 | 1.750 | 1.880 | 1.780 | 2.360 | 2.550 | 2.360 | 1.870
ACABADO DE CARCASA 32.080 | 31.050 | 30.380 | 30.190 | 30.130
ABERTURA DE BOLSA 28.55 | 26.11 | 25.98 | 30.11 | 26.05
PASAR POLLO POR EL CONO 30.84 | 32.95 | 28.98 | 25.96 | 25.35
CLIPADO 26.08 | 29.39 | 28.95 | 25.44 | 24.07
ENCAJADO 29.32 | 31.94 | 30.74 | 28.65 | 24.25
TRANSPORTE DE PT 15.95 | 1461 | 16.06 | 14.66 | 156 | 14.25 | 1428 | 16.8 | 1497 | 15.99 | 1554 | 1551 | 14.21 | 12.11 | 17.1
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TIEMPO

ESTANDAR

OPERACION n t tm LCS | LcCl ntm [ FV | TN |%S| TS Unidades Segundos/pollo
ABASTECEDOR 30| 188.06 | 6.27 | 7.21 | 5.33 | 6.21 |1.07| 6.64 |1.15| 7.64 | Segundos por 10 pollo 0.76
COLGADO 20| 381.66 | 19.08 | 21.95 | 16.22 | 18.47 |1.07| 19.77 |1.15| 22.73 | Segundos por 10 pollo 2.27
ESCURRIDO 20 |3941.60 | 197.08 | 226.64 | 167.52 | 197.08 | 1.00 | 197.08 | 1.00 | 197.08 | Segundos por 1 pollo 197.08
DESCOLGADO 20| 157.29 | 7.86 | 9.04 | 6.68 | 7.90 |1.02| 8.05 |1.15| 9.26 | Segundos por 10 pollo 0.93
RANGUEADORA 30| 65.58 2.19 2.51 1.86 219 |1.00| 2.19 |1.00| 2.19 | Segundos por 1 pollo 2.19
ACABADO DE CARCASA 20| 665.11 | 33.26 | 38.24 | 28.27 | 32.98 | 1.02| 33.64 |1.15| 38.68 | Segundos por 10 pollo 3.87
ABERTURA DE BOLSA 20| 591.71 | 29.59 | 34.02 | 25.15 | 28.57 | 1.07 | 30.57 |1.15| 35.16 | Segundos por 10 pollo 3.52
PASAR POLLO POR EL CONO 20| 577.48 | 28.87 | 33.21 | 24.54 | 28.84 | 1.02| 29.42 |1.15| 33.83 | Segundos por 10 pollo 3.38
CLIPADO 20| 580.76 | 29.04 | 33.39 | 24.68 | 29.18 | 1.02| 29.77 |1.15| 34.23 | Segundos por 10 pollo 3.42
ENCAJADO 20| 574.72 | 28.74 | 33.05 | 24.43 | 29.03 | 1.02| 29.61 |1.15| 34.05 | Segundos por 10 pollo 3.40
TRANSPORTE DE PT 30| 461.97 | 15.40 | 17.71 | 13.09 | 15.51 |0.97 | 15.05 |1.15| 17.30 | Segundos por 72 pollo 0.24
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Anexo 11: Aleatoriedad y tiempo estimado por observacion

i HORA M INLTO SEFMNDO HORA & APELLIDCS Y NOW BRES
1 1500 £ 0 12100 25412 pom. TRABAJADDR T
Z 10D 18 &D 28 10 11848 3. m. TRABAIADOR. 11
. 1200 25 820 48 0D TRABAJADOR &
4 11.00 S50 121060 115012 & m. TRABAJADDR T
5 1400 £4 20 1200 25412 p. m. TRABAJADOR 14
] 1420 24 20 12500 22412 pom. TRABAIADOR 16
T 1400 20 20 1200 223012 p. . TRABAJADOR 17
8 100 54 B0 48 e 105448 3. m. TRABAIADOR 15
L 1200 42 0 1200 12:42:12 p.m. TRABAJADDR 1
10 50D 12 220 12500 21212 a.m. TRABAIADOR 13
i1 &0 47 D DL 4T 3. m. TRABAJADOR 15
12 11.20 5 J0eD S0 0eD 110800 a. m. TRABAIADOR 15
12 1500 48 0 12100 24812 p.m. TRABAJADOR 25
14 1200 45 B0 A8 1O TRABAIADDR 2
15 18500 &80 48 0 TRABAJADOR 23
L) 170 18 &0 A8 1O TRABAJADDR &
17 1700 45 B0 48 0D TRABAJADOR B
18 14 0 3330 12500 23312 p.m. TRABAIADDR B
14 1200 &7 .20 48 0D 125748 p.m. TRABAJADOR 16
20 180 47 =0 B e 4480 p.m. TRABAJADOR 1
Z1 1100 &1 .80 48 0 11:5148 a.m. TRABAJADOR 21
22 1700 5 10D G0 100 TRABAJADOR 3
23 L. 24 820 48 0 S24-48 5. m. TRABAJADOR 13
2 1500 2100 G0 100 23030 . . TRABAJADOR 18
25 1500 22200 12100 20312 pom. TRABAJADOR 15
28 18,00 8100 G0 10D 430650 . . TRABAJADOR 5
I 1100 35 820 48 0 112548 3. m. TRABAJADOR 16
28 10000 48 20 ] 104848 3. m. TRABAJADOR 25
e 1200 S0 12100 TRABAJADDR 22
30 12000 & 10D B e TRABAIADDR 23
21 1700 2120 12100 TRABAJIADDR 21
32 170 48 B0 A8 100 TRABAIADOR 28
23 1200 Z5 0 0 0 122500 p. m. TRABAJADDR 1
24 1820 3220 12500 TRABAJADDR &
25 &0 14 D 0D S48 5. m. TRABAIADOR. 16
28 14 .00 41 0D 0 0 24100 p. m. TRABAJADOR 5
3T 1400 48 50 48 00 2848 p.m. TRABAIADOR 11
28 1200 24 820 ] 122448 p. . TRABAJADOR 12
23 1400 268 80 48 00 23548 p.om. TRABAJADOR. 28
40 14 .00 Z5 0 10 222000 . . TRABAJADDR 22
41 1000 41 D 00D 104100 3. m. TRABAJADOR 31
42 10000 ZT 20 12100 12712 3. m. TRABAJADOR 2T
43 1400 32 D 006D 232100 p. . TRABAJADOR 16
44 1500 Z 10 B e 30300 p. m. TRABAIADDR 34
45 1000 3320 12100 102312 3. m. TRABAJADDR &
45 .0 3530 12500 35912 a.m. TRABAJADDR 3
4T 5.0 30 D 1200 3012 5.m. TRABAIADDR 2
45 10D Zr B0 A8 100 1ZT48 3. m. TRABAJADOR 20
45 1000 1520 12100 11512 3. m. TRABAJADDR 18
L] 12000 47 =0 e TRABAIADDR 3
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N HORA MNITD  SESINDO HORA S APH UIDOS Y NOMBRE 5
51 1300 2120 1200 TRABAJADOR 8
52 11.00 Z0L80 4800 113048a m. TRASAMADOR 31
53 200 S6.80 4800 2:3648a_m. TRABAJADOR 4
54 1400 2420 1200 22412p_m. TRABAMDOR 33
55 1300 2120 12040 TRASAMDOR 19
56 2.00 2120 1200 22112a m. TRABAMDOR 27
57 1000 4400 aaa 10:44:00a_m_ TRASAMDOR 14
58 12.00 3320 1200 123312 p_m. TRASAMMDOR 26
59 1600 50000 G000 451200p_m. TRASAJADOR 8
(a]4] 11.00 2720 1200 1127-12a m. TRABAMDOR 15
g1 200 020 12040 90x12a_m. TRABAMDOR 27
62 13.00 S6.80 4800 TRABAMDOR 4
G3 1500 6.0 1200 TRABAMDOR 22
G4 2.00 47.00 Q0o 94T00a m. TRABAMDOR 1
G5 1200 620 12040 123612p_m. TRABAJADOR 4
(a]a] 2.00 4580 4800 d4548a m. TRABAMDOR 31
a7 1300 4280 4800 TRABAMDOR 13
(o] ] 200 2800 Qaa 83800a m. TRABAMDOR 18
ol 12.00 4280 4800 124248p_m._ TRABAJADOR 4
T0 12.00 3800 Qa0 12:3800p_m_ TRABAJADOR 2
1 1200 5720 12040 125712p_m. TRASAMDOR 33
T2 15.00 1520 1200 21512 p.m. TRABAJADOR 6
T3 1000 1280 4800 10:1248a_m. TRABAMDOR 14
T4 17.00 9.20 1200 TRABAMADOR 2
TS 8400 2180 4800 82148a_m. TRABAMDOR 14
TG 1600 50000 G000 45100p_m. TRABAMDOR 7
77 15.00 1880 4800 1848 p_m. TRASAMDOR 33
T8 12.00 2920 1200 1223312 p.m. TRABAMDOR 12
79 240 5600 aaa 2:5600a_m. TRABAMDOR 32
&0 10.00 17.00 Q0o 101 700a_ m. TRASAMDOR 12
&1 1600 G20 1204 40612 p_m. TRABAMDOR 10
42 2.00 2120 1200 22112a m. TRABAJADOR 5
83 1200 1220 12040 121 212p_m._ TRABAMMDOR 29
24 17.00 2980 4800 TRABAMDOR 11
85 11.00 4400 aaa 11:44:00a_m. TRABAJADOR 8
F-1a] 13.00 56.00 Q0o TRASAIADOR 4
87 8400 2600 aaa B826:00a_m. TRASAMMDOR 29
348 12.00 2780 4800 1222748 p._m. TRABAMDOR 22
a9 1800 320 12040 TRABAMMDOR 26
20 13.00 26.00 Qaa TRABAMDOR 4
a 1000 1700 a9aa 10:1700a_m. TRAEAMDOR 13
a2z 2.00 1820 1200 2:1812a m. TRASAMDOR 27
93 8400 2180 4800 8Z2148a_m. TRASAMDOR 24
24 1600 220 1200 41012 p.m. TRABAMDOR 15
a5 14 .00 4520 12040 24512p_m. TRABAMDOR 31
-1a] 12.00 Z0.80 4800 123048 p_m. TRASAJADOR 29
a7 15.00 2380 4800 33348p_m. TRABAMDOR 22
S8 11.00 2480 4800 11:2448a m. TRASAMADOR 31
29 1700 5.00 G000 TRABAJADOR 2
100 17.00 5900 000 TRAEANMDDR 19
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W HIRA  MINUTD | SEGNDD HORAS LPELLIDD S Y NOMBRES
a1 1100 15210 12010 111512 a. m. TRABAINRDR 23
102 | 17.00 2120 12.00 TRARAMADOR 5
03 13.00 42810 25.010 TRABRAADOR 9
104 | &3040 38100 000 #3800 a. m. TRABAMDOR 15
03 15.00 0410 25.010 33048 p. m TRABAINRDR 21
106 | 15100 15210 12.00 31512 p.m TRABAMDOR 17
W07 9.4040 54210 12010 9541 2a.m TRABAIATOR 5
108 | 1000 3500 @000 10236002 m. TRABRAMDOR 33
109  #.00 3620 12.00 H3EA12a. m TRARS W ROR 33
110 | 16100 27210 12.00 427 12p.m TRABAMDDR 30
111 17.00 14010 .00 TRABAINRDR 21
112 | 15400 300 2500 33048 p. m TRABAMDOR 25
113 14.00 3240 12010 20312 p.m TRABAINEDR 18
114 | &100 33480 2500 #3348 a. m TRABAMDOR 29
115 1300 4540 £8.00 TRAERAADOR 5
1168 | 8100 5480 2500 H54d8a. m TRABAMDDR 33
117 16.00 5480 £8.00 454 48 p. m. TRARA W ROR 28
118 | 9100 5300 000 9:5300a. m. TRABAMMDOR 1
119  14.00 14010 .00 2:14:00 g. m. TRABAINRDR 21
120 | 17100 5600 000 TRABANDOR 24
121 10,00 3840 £8.00 1036 48a. m. TRABRSINEOR 18
122 | 13.00 14010 000 TRARAJADOR 2
123 12,00 2900 0100 122900 p. m. TRARAMEOR 32
124 | 10400 5180 2500 1051 28a. m. TRARAJADOR 3
125 13.00 42810 25.010 TRABAIADDR 24
126 | 12100 5900 000 12:5800p. m. TRABAIMDR 21
127 17.00 4100 000 TRABRSINEOR 13
128 | 2.00 3351010 @000 923500 a. m. TRABAMADOR 5
129 17.00 500 6000 TRARASAROR 11
130 | 16100 3920 12.00 23812 p.m TRABAMDOR 17
131 14.00 50040 6000 25100 p. m. TRABRAMEOR 149
132 | 17100 J980 2500 TRABAADOR 4
133 17.00 15210 12.00 TRARAMAEOR 14
134 | 10400 SE8.210 1200 103612 a. m. TRABANDODR 13
135 16.00 28100 0100 42600 p. m. TRABRAMEOR 149
136 | 15.00 A0 2500 30048 p. m. TRABRAJADOR &
137 10,00 549040 .00 10:5800a. m. TRARAIADOR &
138 | 10400 5480 2500 10528 28a. m. TRABANDDR 10
139 1300 381040 0040 TRABAIADDR 29
140 | 10400 3920 1200 103812 a. m. TRABANDDR 10
141 11.00 4520 12.00 1145:12a. m. TRARAMEOR 17
142 | 11400 2220 1200 118212 a. m. TRABANDDR 30
143 1400 531040 0040 25300 p. m. TRABAIADDR 10
144 | 900 5300 000 9:5300a. m. TRABANDDR 30
145 1300 42210 12.040 TRARAADOR &
146 | 9.00 3351010 @000 923500 a. m. TRABANDOR 15
147 1400 54410 2800 25448 p. m TRABAIADDR 14
148 | 14100 214810 2500 221 48p. m. TRABAIDDR 15
149 1300 3840 2800 TRABRAIATOR 3
150 | 14100 5600 0100 235600 p. m. TRARAADOR 5
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Anexo 12: Balanceo en linea pollo C/M granel auto

BALANCEO EN LINEA POLLO C/M GRANEL AUTO

ITERACION 1 (BASE) ITERACION2 | ITERACION3 ITERACION 4 ITERACION 5 ITERACION 6 ITERACION7 | ITERACIONS ITERACION9 | ITERACION10 | ITERACION11 [ ITERACION12 | ITERACION13 | ITERACION 14

o DESCRIPCIONDE LA TAREA ieveo op| TEVEO TSR  Tieveo | 0P | TIEwPo | OP | TIEWPO| OP | TIEWPO| OP | TIEWPO| OP | TIEWPO| OP | TIEWPO| OP | TIBMPO| OP | TIEWPO | OP | TIEWPO | O | TIEVPO | OP | TIEWPO | OP | TIEWPO | OP
1 [ABASTECER INYECTADORA 000 [6] o000 | 000 | 6 | 000 [ 6 | 000 | 6 | 000 | 6 | 000 | 6 | 000 | 6 | 000 | 6 | 000 | 6 | 000 | 6 | 000 | 6 | 000 [ 6 | 000 | 6 | 000 | 6
2[COLGADO 000 [6] 000 | 000 | 6 | 000 [ 6 [ 000 | 6 | 000 | 6 | 000 [ 6 | 000 | 6 | 000 [ 6 | 000 | 6 | 000 | 6 | 000 | 6 | 000 [ 6 | 000 | 6 | 000 | 6
3 [ESCURRIDO 005 [6] o001 | oor | 7 | oot [ 8 [ 001 | 9 | 0oL | 10 | 000 | 11 | 000 | 12 | 000 |13 | 000 | 14 | 000 | 15| 000 |16 | 000 | 17 | 000 | 18| 000 | 19
4 |DESCOLGADO 000 [6] 000 | 000 | 6 | 000 [ 6 | 000 | 6 | 000 | 6 | 000 | 6 | 000 | 6 | 000 | 6 | 000 | 6 | 000 | 6 | 000 | 6 | 000 [ 6 | 000 | 6 | 000 | 6
5 [RANGUEADORA 000 [16] 000 | 000 | 16 | 000 [ 16 [ 000 | 16 | 000 | 16 | 000 | 16 | 000 | 16 | 000 | 16 | 000 | 16 | 000 | 16 | 000 | 16| 000 | 16| 000 | 16| 000 | 16
6 |ACABADO DE CARCASA+ ENCAJADO 000 [10] 000 | 000 | 10 | 000 [ 10| 000 | 10 | 000 | 10 | 000 | 10 | 000 | 10 | 000 [ 10 | 000 | 10 | 000 | 10| 000 | 10| 000 | 10| 000 | 10| 000 | 10
7 [TRANSPORTE DE PT 000 (2] o000 | 000 | 2 | 000 [ 2| 000 | 2 [ o000 | 2| 000 | 2| 000 | 2 | 000 |2 | 000 2] 000 2] 000 |2 000 2] 000 |2 000 |2
A [TIEWPO TOTAL DE LA TAREA 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06

B CICLO DE CONTROL (RITMO DEL CUELLO) 001 001 001 001 001 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

C [No. DE OPERARIOS ENLA LINEA 52 53 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63 64 65
D|TIEMPO TOTAL DE LA LINEA 047 041 037 033 031 028 026 0.25 023 0.22 021 0.20 0.19 0.9

E |%BALANCE DE LINEA 12.30% 14.08% 15.79% 17.44% 19.03% 2057% 22.05% 23.48% 24.87% 26.21% 27.50% 28.76% 29.97% 31.15%

F |CICLO DE TRABAJO AJUSTADO 0.02 001 001 001 001 001 001 001 001 001 001 001 001 001

G [UNIDADES / HORA 361661 4220 4822 5425 6028 6631 7234 7836 8439 %042 %645 10248 10850 11453
H[UNIDADES / TURNO 2893400 33756 38579 43401 48224 53046 57868 62691 67513 7233 77158 81980 86803 91625

I [UNIDADES / OPERARIOS 55642 636,01 71443 78911 86114 93063 997.72 106256 112522 1185.84 124448 1301.27 1356.30 14092

7 [COSTO DE MANO DE OBRA POR UNIDAD SI007 S/0.06 S/0.06 SI0.05 SI0.05 sI0.04 S04 SI004 SI0.04 5I0.03 5003 5/0.03 5003 5003

PRODUCTIVIDAD DE LINEA 55.00% SI0.03 31.15%
0
TIEMPO EOR TURNO 8.00 MENOR COSTO POR UNIDAD TERACION 14 MAYOR %DE BALANCE DE LINEA TERACION 14
SALARIO/DIA/ OPERARIO S140.00
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Anexo 13: Balanceo en linea pollo C/M embolsado

BALANCEO EN LINEA POLLO C/M EMBOLSADO

ITERACION 1 (BASE) ITERACION 2 ITERACION 3 ITERACION 4 ITERACION 5 ITERACION 6 ITERACION 7 ITERACION 8 ITERACION 9 ITERACION 10 | ITERACION11 | ITERACION12 | ITERACION13 | ITERACION 14

No DESCRIPCIONDELA TAREA TIEMPO |OP T(IDEI!\’AEFI;i:IOOR TIEMPO [ OP | TIEMPO | OP | TIEMPO | OP | TIEMPO | OP | TIEMPO [ OP | TIEMPO | OP | TIEMPO | OP | TIEMPO | OP | TIEMPO | OP | TIEMPO | OP | TIEMPO [ OP | TIEMPO | OP | TIEMPO | OP
1 [ABASTECER INYECTADORA 0.00 6 0.00 0.00 6 0.00 6 0.00 6 0.00 6 0.00 6 0.00 6 0.00 6 0.00 6 0.00 6 0.00 6 0.00 6 0.00 6 0.00 6
2 [COLGADO 0.00 6 0.00 0.00 6 0.00 6 0.00 6 0.00 6 0.00 6 0.00 6 0.00 6 0.00 6 0.00 6 0.00 6 0.00 6 0.00 6 0.00 6
3 [ESCURRIDO 0.05 6 0.01 0.01 7 0.01 8 0.01 9 0.01 10 0.00 11 0.00 12 0.00 13 0.00 14 0.00 15 0.00 16 0.00 17 0.00 18 0.00 19
4 [DESCOLGADO 0.00 6 0.00 0.00 6 0.00 6 0.00 6 0.00 6 0.00 6 0.00 6 0.00 6 0.00 6 0.00 6 0.00 6 0.00 6 0.00 6 0.00 6
5 [RANGUEADORA 0.00 |16 0.00 0.00 16 0.00 16 0.00 16 0.00 16 0.00 16 0.00 16 0.00 16 0.00 16 0.00 16 0.00 16 0.00 16 0.00 16 0.00 16
6 [ACABADO DE CARCASA + EMBUTIDO 0.00 |10 0.00 0.00 10 0.00 10 0.00 10 0.00 10 0.00 10 0.00 10 0.00 10 0.00 10 0.00 10 0.00 10 0.00 10 0.00 10 0.00 10
7 [ABERTURADE BOLSA 0.00 2 0.00 0.00 2 0.00 2 0.00 2 0.00 2 0.00 2 0.00 2 0.00 2 0.00 2 0.00 2 0.00 2 0.00 2 0.00 2 0.00 2
8 [PASAR POLLO POR EL CONO 0.00 3 0.00 0.00 3 0.00 3 0.00 3 0.00 3 0.00 3 0.00 3 0.00 3 0.00 3 0.00 3 0.00 3 0.00 3 0.00 3 0.00 3
9 [CLIPADO 0.00 2 0.00 0.00 2 0.00 2 0.00 2 0.00 2 0.00 2 0.00 2 0.00 2 0.00 2 0.00 2 0.00 2 0.00 2 0.00 2 0.00 2
10[ENCAJADO 0.00 3 0.00 0.00 3 0.00 3 0.00 3 0.00 3 0.00 3 0.00 3 0.00 3 0.00 3 0.00 3 0.00 3 0.00 3 0.00 3 0.00 3
11[TRANSPORTE DE PT 0.00 2 0.00 0.00 2 0.00 2 0.00 2 0.00 2 0.00 2 0.00 2 0.00 2 0.00 2 0.00 2 0.00 2 0.00 2 0.00 2 0.00 2
A [TIEMPO TOTAL DE LA TAREA 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06

B [CICLO DE CONTROL (RITMO DEL CUELLO) 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

C |No. DE OPERARIOS EN LA LINEA 62 63 64 65 66 67 68 69 70 71 72 73 74 75

D |TIEMPO TOTAL DE LA LINEA 0.57 0.49 0.44 0.40 0.36 0.33 0.31 0.29 0.27 0.26 0.25 0.24 0.23 0.22

E |%BALANCE DE LINEA 11.08% 12.72% 14.32% 15.86% 17.35% 18.80% 20.21% 21.58% 22.90% 24.19% 25.45% 26.67% 27.86% 29.01%

F |CICLO DE TRABAJO AJUSTADO 0.02 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01

G |UNIDADES / HORA 3616.81 4220 4822 5425 6028 6631 7234 7836 8439 9042 9645 10248 10850 11453

H JUNIDADES / TURNO 28934.00 33756 38579 43401 48224 53046 57868 62691 67513 72336 77158 81980 86803 91625

| |UNIDADES / OPERARIOS 466.68 535.81 602.80 667.71 730.67 791.73 851.00 908.57 964.47 1018.82 1071.64 112301 1173.01 122167

J |COSTO DE MANO DE OBRA POR UNIDAD $/0.09 $/0.07 S/0.07 S/0.06 S/0.05 S/0.05 S/0.05 S/0.04 S/0.04 S/0.04 S/0.04 S/0.04 S/0.03 S/0.03

PRODUCTIVIDAD DE LINEA

55.00%

TIEMPO POR TURNO

8.00

SALARIO/ DIA/ OPERARIO

S/40.00

MENOR COSTO POR UNIDAD

S10.03

ITERACION 14

MAYOR %DE BALANCE DE LINEA

29.01%

ITERACION 14
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Anexo 14: Balanceo en linea pollo mercado

BALANCED ENLINEA POLLO MERCADO

ITERACION 1 (BASE ITERACIONZ | ITERAGONY | ITERACKON4 | ITERAQONS ITERACION & MERACIONT | MERACONE | IMERAGONS | ITERACION1D | ITERACKON 11 | ITERACION12 | ITERACION 13 | IMERACON14

N DESCRIPCION DE LA TAREA TIEMPO POR

TIEMPO | OP OPERARD TIEMPO | OF |TIEMPO | OF | TIEMPO (| OP | TIBMPO | OP | TEMPO | OP | TIEMPO | OP | TIBMPO | OF | TIEMPO | OF | TIEMPO | OP | TIEMPO | OP | TIEMPO | OF | TIBAPO | OF | TIEMPO | OP
1 [BEASTECER INYECTADCRA 000 |8 0.0 000 3 0.0 3 0.00 3 0 3 0.00 3 0.00 3 040 3 0.0 3 0.00 3 0.0 [ 0.00 3 0 3 0.00 3
2 [COLGADO 000 [® 0.00 000 B 0.00 g 0.00 g 000 g 0.00 3 000 3 000 3 0.00 3 0.00 g 0.00 [ 0.00 g 000 3 0.00 B
3 [ESCURRIDOD 003 [#8 0 o 7 ] 8 m 9 o 110 0.00 1 0.00 12 040 13 0.0 14 0.00 13 0.0 16 0.00 17 0 18 0.00 19
4 COLGADO 000 |8 0.00 000 3 0.00 g 0.00 g 00 g 0.00 3 0.0 3 000 3 0.0 3 0.00 g 0.00 [ 0.00 g 00 3 0.00 3
5 [RANGUEADCRA 000 |18 0.00 000 16 0.00 16 0.00 16 000 16 0.00 16 000 16 000 16 0.00 16 0.00 16 0.00 16 0.00 16 000 16 0.00 16
& [ACAEADO DE CARCASA+EMBUTIDD 000 [10 0.00 000 ] 0.00 10 0.00 10 00 10 0.00 10 0.0 10 000 10 0.0 10 0.00 10 0.00 10 0.00 10 00 10 0.00 10
T [ENCAJADO 000 [3 0.00 000 3 0.00 3 0.00 3 00 3 0.00 3 0.0 3 000 3 0.0 3 0.00 3 0.00 3 0.00 3 00 3 0.00 3
§ [TRANSPORTE DEPT 000 |2 0.0 000 2 0.00 2 0.00 2 000 2 0.00 2 000 2 0400 2 0.00 2 0.00 2 0.00 M 0.00 2 000 2 0.00 2
A |TIEMPO TOTAL DE LA TAREA 0.06 0.08 005 006 008 006 0.06 006 0.06 006 005 008 006 006
B |OCLO DE CONTROL (RTMO DEL CUBLLO} 0. 001 o 00 001 000 0.00 000 0.00 000 000 000 000 0.0
IC | No. DE (JPERARIOS EN LA LINEA 55 56 57 55 59 Bl &1 62 %] B4 B5 ] 67 58
D |TIEMPO TOTAL DE LA LINEA 030 044 ] 035 032 030 025 026 025 023 ] 021 020 0.3
E |%BALANCE DE LINEA 1201% 13.16% 1545% 1708% 1B55% WA A5 % HAR% Bik WNT% 1835% 195T% 30.T5%
F |3CLO DE TRABAJ O A JUSTADD 002 0.01 o 001 001 01 0.1 01 0.01 001 o 001 01 0
G |UNIDADES | HORA J61681 4230 4822 5425 6028 BE31 a4 7838 5439 2 9645 10245 10850 11452
H |UNIDADES | TURND 7893400 33756 kR 4HM 4822 534E 5T8ES B2631 B7513 72136 7158 51580 503 91625
| |UNIDADES | OP ERARIOS 52607 8279 GT6.52 74528 875 88410 UEEE 101115 107163 113025 118705 124212 12957 1347 43
J |COSTO DEMAND DE OBRA PORUMNDAD 5008 2007 5006 8005 30035 50035 5004 B 2004 2004 5003 S0.0 8003 00

PRODUCTIVIDAD DE LINEA 55.00% S8 3075%
TIENPO POR TURNO 300 VEVORCOSTOPCRNDAD | MAYORHDEBALANGEDELNEA | o o
SALARIO / DIA/ OPERARIO 540,00
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Anexo 15: Balanceo en linea pollo S/M embolsado

ELANCED EN LINEA POLLO SM BMBOLSADO
MERACON1[BASE) | MERACIONZ | ITERACION3 | ITERACION4 | MERACIONS | ITERACIONG | TERACIONT | MERACONS | MERACONS | MERACONT) | MERACIONTY | MERACION1Z | TERACION13 | MERACION14
N DESCRICIONDE LA TAREA T|B.|P00PT"JE!$:;R TIBAFG | OP | TIRMPO| OP | TIBPO| OP |TIEMPO | OP |TIBAPO| OP |TIBMPC | OP | TIEWPO | OP | TIEWPO | OP | TIBMPO | OP | TIEWPO | GP | TEMPO | OP | TIBMFO | OP | TIBWFO | OP
1 [FBASTECER INYECTADORA oo |6 oo0 [ oo [ 6 [ o000 [ 6| ooo | 6 om0 |6 | ooo | 6| om0 |6 | o006 | om0 oo |6 | 000 | 6 | oo o | 6| oo | 8
2 [COLGED0 oo |6 o000 [ oo [ 6 [ o000 [ 6| oo [ 6 | ooo |6 | ooo | 6| om0 |6 | 000 |6 | om0 o | 6 | 000 | 6 | ono o | 6| oo | 6
3 [ESCURRIDO 005 |61 00f got | 7 oot [ 8] oot [ 9 [oof [0 | 000 | 11| 000 [ 12 | o000 [13] 000 | 14 [ 000 [15] 000 |16 [ o000 [ 17| 000 | 18] o000 | 19
4 [DESCOLGADD oo0 |67 o0 [ ow [ 6 | o0 [ 6] o000 [ 6 ) om0 |6 | 000 [ 6| op |6 | 000 |6 | 060 |6 | 000 |6 [ o000 [6] 000 |6 000 |60 |6
5 EADORA 000 |18 o000 | o0 [ 16 | 000 (16| oo [ 16 | oo |16 | ooo | 16 | ooo | 46 | 000 | 16| opo | 16| ooo |6 | o0 [t | ooo |16] o000 | 8] o000 [ 18
6 [FBERTURADE BOLSA 000 [10f 000 [ 000 [ 10 | 000 [10 [ 000 [ 10 | 000 [ 10 | 000 [ 10 | 000 | 10 | 000 [ 10| 000 | 10 | 000 |10 [ @00 [ 10| 000 | 10| 000 | 10| 000 | 10
7 [PASARPOLLOPOR EL CONO 000 |2 o000 [ o [ 2 [ o000 [ 2] o0 [ 2 o0 |2 o |2 o |2 o0 |2 o0 | 2] o0 |2 [0 [2]o0w0] 20 |z2[owm]|2
8 [CLIPADO ooo |30 o0 [ow [ 3 [ooo [ 3]ooo | 3 Jooo |3 [ooo 3 [ooo |3 o003 om0 |3 | o003 o0 [3] o0 3] 000 3)o000]|3
§ [ENCALDO 000 |37 o000 [0 | 3 [ o000 (3000 | 3 oo | 3|00 | 3|oo0 | 3000|300 |3 | o000 | 3000 [3]000 3] o000 |3]ow|3
10[TRANSPORTE CE FT oo |2 oo [om [ 2 [ooo [z {ooo | 2 oo |2 |ooe [ 2 oo |2 o0 |2 oo ]2z oo |2 om0 [2]oo0 2] oo |z{oe|2
A [TIBPO TOTAL CE LA TAREA 008 008 008 0.08 0.06 008 0.8 008 0.08 008 0.06 0.06 008 0.0
B|CICLO DE CONTROL (RITMQ CEL CUELLQY 01 01 0401 oM oM 000 000 000 000 000 000 000 000 00
| No. DE OPERARIOS EN LA LINEA B0 B B2 B3 B4 [ B £ B8 B8 10 i 12 73
D|TIEMPQ TOTAL CE LA LINEA 055 048 042 038 035 032 030 028 021 025 024 023 022 021
E [% B\ LANCE DE LINEA 11.05% 1268% 1426% 157%% 7.27% 16.70% 2009% Hdh 275% 2402% 25.26% 26.46% 5% 28.76%
F |CICLO DETRABAJO AJUSTADD 00z 001 001 oM oM 001 001 001 oM 0401 oM oM [ [T
G [UINIDA DIES/ HOR H168] 4220 [I77] 5475 6028 B3 234 783 8433 904z %45 10248 10850 11453
H |UNICA DES/ TURNO 293400 3375 38579 43401 452 53046 7863 [ B7513 1233 7158 81580 86803 91E2S
| |UNIDADES/ OPERARIOS 45223 55338 £2224 53390 75350 81609 87679 93559 23284 1048.35 10226 115455 120560 125514
J |COSTODEMANG DEOBR: PORUNDAD 5008 007 S0.06 50.06 50.06 5005 5005 S0.04 5004 5004 5004 S0 50.03 5003
PRODUCTIVIDAD DE LINEA 55.00% S/0.03 28.76%
0,
TIEMPO EOR TURNO 8.00 MENOR COSTO POR UNIDAD TERACION 14 MAYOR %DE BALANCE DE LINEA TERACION 14
SALARIO/DIA/OPERARIO 5/40.00
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Anexo 16: Balanceo en linea pollo S/M granel

BALANCED EN LINEA POLLO SM GRAMNEL

MERACIONA [BA 56 ITERACIONZ | TMERACIONI | TERACION4 | TMERACKONS | TERACIONG | MERACIONT | MERACIONS | MERACKONS | MERACIONA0 | MERACIONAA | ITERACION1Z | MERACION13 | MERACION14
Na ESCRPCONDELA ThREA TIBAPG) 0P T;”g;‘]ﬁ TEMPG( OF | TIBAPOQ| OP | TIBMPO | OF | TEMFO | OP |TIBAPO | OF | TBMFO| OF |TIBAPO | OF | TEMPO| OF | TIBMPO | OF | TIBMPO | OF | TIBAPCG | OF | TIBMPO | OF | TIBAPO | OF
1 [ABASTECER INYECTADORA 0.00 |8 0.00 000 | 8 00 | 6 ) 000 | 6 | 000 | 6 )OO0 | 6 | 000 | 6 )OO0 | B | 000D | 6 )OO0 |6 )OO0 |6 | 000 |6 [ 000 |6 ) 000 |8
2 |COLGADD 0.00 |8 0 0m | 8 00 | 6 ) 000 | 6 | 000 | 6 )OO0 | 6 | 000 | 6 )OO0 | B | 000D | 6 )OO0 |6 )OO0 |6 | 000 |6 [ 000 |6 ) 000 |8
3 |ESCURRIDO 005 |8 il oM ] 0 & | 0 5 | 0 0| 0 | 1| 0l 20 000 (13 000 | 14 | 000 |15 | 000 [ 1| 000 [ 17) 000 |18 | ODD | 19
4 |DESCOLGADG 000 |6 000 000 | 6 | 000 [ 6| 000 [ @8 | 000 | 6 | OO0 | 6 | OO0 | 6 | 00D | 6 ) 00D | 8 | 00D | 6 | OO0 (6 ) OO0 |6 [ 000 | 6 | OO0 | 8
§ |RANGUEADCRA 0.00 [18[ 000 000 | 18 | 000 [ 16 ) OO0 | 16 | 000 | 18 | 00D | f8 | OO0 | 16 [ 000 |16 | 000 | 16 | 000 | 18 | 000 B 000 | 18] 000 |18 | 00D | 18
6 |ACABADODE CARCAGA+ ENCAJONADC 000 [10f 000 000 | 10 | 000 |10 000 | 10 | OO0 O 000 | 10 ) 000 |10 | 000 | 10| 00D | 10 | 0.0 0| 00 O 000 [ 10| 000 [ 10| 00D | 10
7 [TRANSFORTE DEFT 000 |2 000 000 | 2 | 000 [ 2 ) 000 | 2 | 000 ) 2 | 000 |2 |00 | 2 | 000 )2 000 | 2000 |2 000 (2000|2000 2|z
A |TIEMPO TOTAL DE LA TAREA 018 018 0.08 018 018 0108 018 008 0104 006 018 0104 018 018
B CICLODE CONTROL (RITMO DEL CUELLD) 0l 001 0.0 001 001 LY 000 0.0 0.00 0.00 0.0 0.00 0.0 0.0
C[No. DEOPERARIOS EN LA LINEA 52 53 4 55 58 &7 58 £9 ol il fi2 3 4 £
D|TIEBMPO TOTAL DE LA LINEA 047 04 0.37 0.3 0.1 028 0.4 0.5 023 02 0H 020 018 018
E % BALANCE CELINEA 121% 131871% 15.56% 171% 18.76% W% HI1¥% DA% 5% 583% 1% 18.34% 1954% WT0%
F|CICLODE TRABRJO AJUSTADD 00 UL 0.0 m 00 an 00 om a0 UL om a0 oM om
G| UNICADES /HORA 361631 423 4822 5428 G028 g 124 1838 8438 042 645 10248 0850 45
H [UNIDADES I TURND R3340 33758 18578 434 452 53048 57068 g9 67513 12334 T 8158) 8ER03 91625
| [UMIDADES / OPERAROS 55842 3369 714.43 7891 88114 93083 W11 106258 112522 118534 124448 130127 363 40882
J |COSTO CE MANO CE 0BRY POR UNITAD 50,07 5006 5008 5005 005 5004 5004 50.04 504 5003 50.03 5003 5003 5003

PRODUCTIVIDAD DE LINEA

55.00%

TIEMPOPOR TURNO

8.00

SALARIO/ DA/ OPERARIO

SIA0.00

SI0.03

MENOR COSTO POR UNIDAD

[TERACION 14

30.70%

MAYOR %DE BALANCE DE LiNEA

[TERACION 14
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Anexo 17: Balanceo en linea pollo brasa

BALANCED EN LINEA POLLO BRA 5A
MERACIONT(BASE | NERACIONZ | MERACONI | MERACIONZ | TERACKONS | MERACONG | TERACIONT | ITERACIONE | MERACION | MERACIONAD | MERACION11 | MERACIONAZ | MERACIONA3 | MERACION1Z

No DESCRPCIONTE LATAREA TIBMPO |OP Tg:g;ﬁ TIBAPC | OP | TIEMPQ| OP (TIBMPO| OP | TEMPC| OP | TEMPO | OPF | TIBMPO | OP | TIBMPC | OP | TIBMPO | OP | TIBMPC | OP | TEMPO | OP | TBMPO | OPF | TEMPO | OP | TIBMPO | OP
1 |ABASTECEDOR 001 |6] 000 000 | & | 000 | & | 000 | & | 00 | 6 | 000 | & | 000 | & | 000 | & | 000 | & | 000 | & | 000 | & | 000 | 6 | oo0 | 6 | om0 | &
2 [COLGADO 004 |6 o0 001 | 6 | 001 | & | oot | & | oot | 6 | oot | & | oot | 6 | oot | 6 | oo | & | oot | B | oot |6 | oot | 6 | oot | & | oot | €
3 |ESCURRIDO 128 |6| 0% 047 | 7 | 041 | & | 0% | @ | 033 | w | 03 | 11 | 027 | 12 | 025 | 13| 023 | 14 | 022 | 15| 021 |6 | 018 | 17 | 018 | 18 | 017 | 19
4 | DESCOLGADD o |6 000 000 [i} 000 13 000 [i] 000 [i] 0.00 [i} 000 i3 000 [i} 000 [i] 000 [} 000 13 000 [i] 000 [} 000 [i]
5 | RANGUEADORA 004 18] 000 D00 | 16 | 000 | 16| 000 | 16 | 000 | 1 | 000 | 16 | 000 | 16 | 000 |16 | 000 | 16 | 000 | 16| 000 | 6| 000 | 16| 000 | 6| om0 | 16
| ACABADO DE CARCAGA + ENCAIONADO 006 |10] 001 001 | 10 | 001 | 10| 001 | 10 | 001 | 10 | 001 | 10 | 001 | 10 | 001 | 10| 001 | 10 | 001 | 10| 001 | 10| 001 | 10| 001 | 0| 001 | 10
7 | TRANSPORTE DE PT 000 |2] 000 000 | 2 | 000 | 2 | 000 | 2 | 000 | 2 | 000 | 2 | 000 | 2 | 000 | 2 | 000 | 2 | 000 | 2 | 000 | 2 | 000 | 2 | 000 | 2 | om0 | 2
A |\ TEBMPOTOTAL DELA TAREA 345 345 345 345 345 345 345 345 345 145 345 345 145 345
B|0CL0 DECONTROL (RITMIO DEL CUELLD) 055 047 041 03 [EE] 030 027 025 023 (¥ 021 019 018 017

C [ No. OE OPERARDS ENLA LINEA 5 53 ) 55 3 57 ] 0 &0 il B2 B4 BE

D TIBAPOTOTAL DE LA LINEA 2847 AT 2T 2007 1839 17.02 1588 143 1408 1336 1273 1247 1168 1124

E | %BALANCE DE LINEA 12.1%% 1387% 15.56% 17.1%% 18.76% HIT% 21.7¥% 2314% 2451% 25.03% A% .34% 054% J0.700%
F|QCLO DETRABLJO AJUSTADO 100 085 075 068 080 054 050 046 043 0.40 037 [ES 033 0.31

G | UNIDADES / HORA 8028 70 80 90 100 111 121 131 141 151 161 171 181 191

H | UNIDA DES / TURNG 48200 562 642 fr] 803 584 964 1044 125 1205 1285 1366 1446 1527

| | INIDADES /OPERAROS 97 1060 11.89 1315 1434 1551 1662 1768 1875 1975 K] Pl 25 2349

J | GDSTODEMANG [E OBRA PORUNDAD ETEY SATI 3035 SA04 3279 3258 3241 3078 5213 S002 5193 S84 177 170

PRODUCTIVIDAD DE LINEA 55.00% SI.70 30.70%
0
TIEMPO FjOR TURNO 8.00 MENOR COSTO POR UNIDAD TERACION 14 MAYOR %DE BALANCE DE LINEA TERACION 14
SALARIO/DIA/ OPERARIO S/40.00
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Anexo 18: Balanceo en linea pollo brasa congelado

BALANCEQD EN LINEA POLLO CIMEMBOL $A DO
ITERACIONT [BASE) MERAOONZ | MERACONI | [TERACION4 ITERACIONS [TERACIONG ITERACIONT | ITERACONE | MERAOQONSY | ITERACION10 | ITERACION11 | ITERACION1Z | MERAQON 1 | ITERACION14
DESCRIPOON DE LA TAREA TIEMPO POR

TIEMPO | OP OPERARD TIEMPO | OP (TIEMPO | OP | IEMPO | OP | TIEMPO | OP | TIEMPO | OP | TEMPO ( OP | TIEMPO | OP | TIEMPO | OP | TIEMPO | OP | TIEMPO | OPF | TEMPO | OP | TIEMPO | OP | TIEBMPO | OP
1 |BASTECEDDR om |8 000 00 6 000 B 000 6 000 B 000 B 000 B 000 B 000 B 000 6 000 B 000 B 0 6 00 6
2 [COLGADOD 0 |8 omn o G 00 B | G 0N [ omn B o b o [ 00 [ 0N ] o B omn [ 0 G N G
3 [ESCURRIDO 33 |6 0335 047 7 04 § .36 9 033 10 030 11 027 12 025 | 13| 03 14 022 15| 0 B ] 019 17 0.18 18 | W7 19
4 [DESCOLGADOD 0m |6 000 0.0 £ 0.00 ] 000 £ 0.00 [ 000 ] 0.00 £ 000 [ 0.00 [ 0.00 ] 000 ] 000 [ 0.0 £ 0040 £
§ | RANGUEADORA 0 |16 000 00 16 00 ® | 000 16 000 16 000 16 000 16 000 16 | 000 16 000 16 000 6 000 16 0m 16 000 16
§ [ACABADD DE CARCAEA 006 |10 0 0 10 00 0] on 10 001 10 0 10 0.01 10 0 10 [ 0O 10 0N 0 0N 0] 0 10 0. 10 N 10
T |BERTURACEBCLEA 0k |2 003 iG] 2 0% 2 003 2 003 2 003 2 003 2 003 2 0% 2 003 2 003 2 003 2 i) 2 003 2
§ |PASAR POLLOPOREL CONO 0 |3 0102 i 3 Jiie] 3 002 3 002 3 0102 3 002 3 002 3 Jiie] 3 0102 K 002 3 0102 3 il 3 002 3
9 [CLPADOD 0B |2 003 UiS] 2 03 2 003 2 003 2 003 2 003 2 003 2 03 2 003 2 003 2 003 2 JIs] 2 003 2
10 |ENCAJADD 06 |3 0102 i 3 0 k 002 3 002 k: 0102 k 002 3 0102 k: 0 k: 0102 3 0102 3 0102 k: 0 3 002 3
11| TRANSFORTE DEPT 0w |2 000 0.0 M 0.00 z 000 M 0.00 2 000 z 0.00 2 000 2 0.00 2 0.00 2z 000 z 000 2 0.0 M 0040 M
A | TIEMPO TOTAL DE LA TAREA 368 368 168 368 168 368 368 168 368 368 368 368 368 368
B| C:CLO DE CONTROL (RITMOD DEL CLELLD) (55 04 141 036 033 030 07 035 03 022 0 019 018 017
(| Mo. DE OPERARSOS EN LA LINEA [ 3 ] B5 1 &7 5] 3] 70 T 72 73 T4 IE]
[y IEMPO TOTAL DE LA LINEA kil 2958 262 n 2168 200 1851 174 1642 1555 1478 1410 1350 1297
E | %EALANCE DE LINEA 10.55% 1246% 1400% 1550% 17.00% 1841% 1380% HA% HATE I0% HAl% BAl% A% A%
F | C:CLO DE TRABAJO AJUSTADD 100 08 073 (156 060 034 030 045 04 040 037 035 033 0.3
| UNDADES | HORA B2 70 80 90 100 1 121 13 141 15 161 1 181 191
H|UNDADES | TURND 48200 562 f42 3 80 it ] %4 1044 135 105 1285 1366 1445 1507
| |UNDADES | OPERARIOS T 8 1003 1112 1217 13.19 14.18 15.13 1607 15487 1785 1811 1954 0%
J |COSTO DEMANG DE OBRA PORUNIDAD SE15 445 ] 6D SA29 wn03 82 e wma Sl L] 4 S 196

PRODUCTIVIDAD DE LINEA 55.00% S/L.9 2842%
0
TIEPOPORTLRNO 8.0 VENORCOSTOPORUNDAD | o 1o VAYORYDEBALANCEDELNEA | oo
SALARIO/ DiA/ OPERARIO S/40.00
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Anexo 19: Instrumento ServQual

vista los factores o aspectos mas importantes considerados.

Objetivo: Medir 1a calidad del estudio: "balance en linea y productividad en la empresa redondos S A
Huara 2016" Por tanto, es imporiante que usted anonimamente califique de acuerdo a su punto de

ESCALA DE CALIFICACION

1 2 3 4 5 6 7
Pésimo Muy malo Malo Regular Bueno Muy bueno Excelente
FACTORES RELEVANTES
CAPACIDAD DE
TANGIBILIDAD FIABILIDAD | SEGURIDAD EMPATIA
RESPUESTA

{1al2) (3alT) {8 al9) (10 al 11) (12 al13)

I. EXPECTATIVAS de los usuarios respecto al balance en linea CALIFICACION
del segundo proceso de la empresa redondos S.A. (Califique del s | als 6 .

lal7)

1, ¢El balanceo en linea debe garantizar aumentar la

productividad del segundo proceso?

2. ¢Los instrumentos y herramientas para la realizacion del

balanceo en linea deben ser de Ultima generacién?

3, ¢El balanceo en linea debe de adaptarse a las necesidades
del procesamiento de aves del segundo proceso?

4, ¢ El balanceo en linea debe agrupar y enlazar todas las

actividades del segundo proceso?

5. ¢ El balanceo en linea debe permitir la mejora de la efectividad

de las actividades en el area de segundo proceso?

6, ¢ El balanceo en linea debe ser flexible a los cambio de la

organizacion?

7, ¢El balanceo en linea debe permitir aumentar la produccion en

el segundo proceso de la organizacion?

8, ¢La informacién procesada debe ser precisa y confiable?

9-¢La informacién ingresada y obtenida debe ser conocida por

los involucrados en el segundo proceso?

10. ¢ El balaceo en linea debe facilitar la toma de decisiones?

11. ¢ El balanceo en linea debe permitir reducir la carga de
trabajo de los operarios?

12. ¢ El balanceo en linea deberé ser de facil entendimiento?

13. ¢ El balanceo en linea debera cumplir con las dispociones

legales de la organizacién?
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Il. PERCEPCION de los usuarios respecto al balance en linea del
segundo proceso de la empresa Redondos S.A. (Califique del 1
al7)

CALIFICACION

213|145

1, ¢(El balanceo en linea debe aumenta la productividad del
segundo proceso?

2. ¢Los instrumentos y herramientas para la realizacién del
balanceo en linea son de Ultima generacion?

3, ¢El balanceo en linea se adapta a las necesidades del
procesamiento de aves del segundo proceso?

4, ¢ El balanceo en linea agrupa y enlaza todas las actividades
del segundo proceso?

5. ¢ El balanceo en linea permite mejorar la efectividad de las
actividades en el area de segundo proceso?

6, ¢ El balanceo en linea es flexible a los cambio de la
organizacion?

7, ¢El balanceo en linea permite aumentar la produccion en el
segundo proceso de la organizacion?

8, ¢La informacién procesada es precisa y confiable?

9-¢ La informacién ingresada y obtenida es conocida por los
involucrados en el segundo proceso?

10. ¢El balaceo en linea facilita la toma de decisiones?

11. ¢ El balanceo en linea permite reducir la carga de trabajo de
los operarios?

12. ¢El balanceo en linea es de facil entendimiento?

13. ¢El balanceo en linea cumple con las dispociones legales de
la organizacion?

*A continuacién se enumeran las caracteristicas que pertenecen al balanceo en linea, por lo tanto es
conveniente que usted distribuya 100 puntos en las caracteristicas mostradas, de acuerdo a la
importancia que tiene para usted. Asegurese que los puntos de las caracteristicas sumen 100.

Ill. PESOS DE IMPORTANCIAS SERVQUAL asignado por el usuario respecto a las
caracteristicas del balanceo en linea del segundo proceso del procesamiento de aves

en la empresa Redondos S.A.

CARACTERISTICAS CALIFICACION
1.-Apariencia de los materiales, equipos y el software
. Puntos
empleado en el balanceo en linea
2.-Buen desempeiio y funcionamiento de los registros
2 Puntos
del balanceo en linea.
3.-Disp6sicién del balaceo en linea para brindar datos =
untos
seguros
4.-Balanceo en linea en la toma de decisiones del area
- Puntos
de procesamiento
5.-El balanceo en linea brinda comodidad y facilidad
) Puntos
durante el procesamiento
100 Puntos
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Anexo 20: Instrumento para la toma de datos

ENCUESTA DE OPINION DEL TRABAJADOR

PRESENTACION

En calidad de tesista, yo Evelyn L. Sosa Mayo bachiller en Ingenieria Industral

de la UNJFSC - Huacho, he desarrollado la tesis titulada: Balanceo en Linea para
Mejorar 1a Productividad del Segundo Proceso en la Empresa Fedondos 5.A. — Huaura

2014, cuve objetivo es desarrollar un balance de linez que permita mejorar la

productividad del segundo proceso en la empresa Fedondos 5.A. - Huaura 2016.

Beneficiando asi a cada una de las personas que forman parte de la actividad que realiza

la empresa.

INSTRUCCIONES:

1.

La informacion que usted nos brinde es personal, sincera y anonima.

2. Marque solo una de las respuestas de cada pregunta, que usted considere la

™

3.

opclon correcta.
Debe contestar todas las preguntas.

ASPECTOS GENERALES:

1.

EDATD:

a) 18a22 afos. b) 23 a 27 anos. c) 28 a 32 afios. d) 33 afios a mas.

2. CARGO QUE DESEMPENA EN LA EMPRESA:
3. ANOSDE LABORAR ENLA EMPRESA
a) 1 afio. b) 2 afios. c) 3 afos. d) 4 anios. g) 5 afios a mas.
4. NIVEL DE INSTRUCCION COMPLETA:
a) Primana. b) Secundana c) Universitana Completa. d) Universitana Incompleta
ESCALA DE CALIFICACION
uy =n En . Oe Kuy de
Dezscuerdo Desacusrdo Ha =2 acuerdo Acuerdo
1 2 3 4 5
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CUESTIONARIO

l. ¢ Como califica usted los siguientes factores mencionados? Marque con una “X” la casilla de
su respuesta

a) Diagrama de flujo de proceso

PREGUNTAS 1 2 3 4 5

1.- Las actividades de la empresa se encuentran
definidas

2.- La empresa brinda capacitaciones e
inducciones de las actividades del procesamiento

3.- Las lineas de procesamiento se encuentran
ordenadas y limpias.

4.- El desorden en el &rea de procesamiento afecta
la identificacion de actividades del proceso

5.- Las actividades estan distribuidas
correctamente en el area del segundo proceso

6.- En su puesto de trabajo, identifica las
actividades de inspeccion

7.- En su puesto de trabajo, identifica las
actividades de operacion.

8.- Las actividades del segundo proceso es
conocida por todos los colaboradores participantes

9.- En su puesto de trabajo identifica el inicio de
una actividad.

10.- En su puesto de trabajo identifica cuél es su
actividad predecesora

b) Estudio de tiempos

PREGUNTAS 1 2 3 4 5

11.- La empresa cumple a tiempo con sus pedidos.

12.- Los pedidos pendientes afectan a la empresa.

13.- Las horas de trabajo que se tienen son
suficientes para cumplir con los pedidos.

14.- Existen horas extras en la realizacién de su
trabajo.

15.- Los tiempos de paradas durante el proceso
perjudican las utilidades de la empresa.

16.- Los tiempos que no generan valor retrasan
mucho la produccién en la empresa.

17.- La empresa se preocupa por mejorar sus
tiempos de procesamiento

18.- La linea presenta cuellos de botellas que
retrasa el procesamiento

19.- La empresa toma medidas de control en las
actividades que retrasan el procesamiento

20.- Las demoras en las actividades genera horas
extras para los colaboradores

¢) Muestreo de trabajo

PREGUNTAS 1 2 3 4 5

21.- Los colaboradores realizan actividades ajenas
durante el procesamiento
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22.- Larotacion de colaboradores en la empresa
es alta

23.- Brindar seguro de salud a sus colaboradores y
sus respectivas familias es importante

24 .- Los colaboradores realizan actividades ajenas
durante el procesamiento

25.- La empresa realiza seguimiento continuo
sobre las tareas que realizan los colaboradores

26.- Premiar reconocimiento a las labores bien
realizadas es importante para la empresa.

27.- Los funcionarios incentivan el trabajo en
equipo.

28.- La empresa toma en cuenta el desempefio
para promocién y ascenso.

29.- La empresa realiza programas de
capacitacion, seguimiento y evaluacion del
desempeirio de los trabajadores.

30.- Conocer las responsabilidades en su trabajo,
lo hace un mejor colaborador.

d) Productividad

PREGUNTAS

31.- Las nuevas maquinas mejoran la produccion
en la empresa.

32.- Los altos niveles de inventarios son
perjudiciales para la empresa.

33.- Algunos productos se vuelven a procesar.

34.- Los tiempos de paradas durante el proceso
perjudican las utilidades de la empresa.

35.- Es frecuente la cantidad alta de mermas.

36.- Existe responsabilidad de los colaboradores
para aumentar los niveles de produccion

37.- Se cumple con los pedidos en el tiempo
solicitado por el cliente

38.- Son conscientes de los dafios materiales y
humanos que puedo generar, si no realizo bien mis
labores

39.- Es importante mantener la satisfaccion de los
clientes mediante un producto de calidad.

40.- Es importante para la empresa que los
productos sean de calidad.
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Anexo 21: Juicio de expertos

IMPLEMENTACION DE UNA METODOLOGIA DE INDENTIFICACION DE FELIGROS,
EVALUACION DE EIESGOS Y CONTEOL OFERACIONAL PARA LA REDUCCION DE PELIGEDS ¥
RIESGOS EN LA INDUSTEIA SAN MIGUEL DEL 5UR 5 AC. -HUAURA 014

Imstruccion: Lusgo de znalizar v cotejar 2l instnumento da Investizacion "Metodologia IPER-C v
Reduccion de Peligros v Riesgos” le solicitamos que en baze 2 su Criterio v Experiencia Profesional

valide dicho instnumento para su aplicacion.

De acuerdo con los sisuientes indicadores califigue cada uno de los items segin comesponda:

CEITERID

CALIFICACTION

INDICADOR

SUFICTENCIA: Los itams
e PErfEmecen 3 1ma
mizma dimension bastan
para obtzner la medicion dz
&tz

L M cumiple oom el

CrlETED

L fezng Do son suliceides para medic 12 denenssm.

2 Pago mavel

L rlezns miden akgom aspecto e Lo disensiog peno b cormespandes con la

dimezssin loial.

1 Mhewe o mvel

N dehem moreaneiar alpumos iems parn poder cviluar Ly disnessm
O ILEr AT,

4. Al mivel

L ilezns s0n suliceenies.

CLARIDVATY: El tterm 22
comprends facilments, es
decir, s simactica v

semantica won adecuadas

L M cumiple oom el

CrlETEn

El e nen e claro

2 Pago mavel

EJ stemn requiene hasiaies nacdilencposes o wia modidicacim muy grasd:
an el uso de las palabras de acuerdo oom sa sigmiicado o por la ordenacion
o Lis ITsis

1 vbowde o marvel

S Feduiene und ol achom sy especilbca de algunos de kos werminos del
T,

4 Abso mivel

El iemn e clorog, fiess semandica Yy sudaxis adecusda

COHERENCIA: El 1fem

tiene relacion legica con L2
dimension o indicadar que
eata midiendo.

L M cumiple oom el

CrlETED

Ediezn nd tiene selacion bgien ol L diisensisi

2 Bago mavel

El ieon fiene e relocsim tasmenoial con lo dimensioe

1 Svboade o marvel

El iezn fiene ww relockm moderada con la dimession que esta midiendo.

4 Ao mivel

Eliemn se enowenira conapletammene relecioaadk Solb Lo ineen s am g 51l
enidiendkn.

RELEVANCIA: El tem
s gsancial o meportante, a3
decir debe ser incluido.

L M cumiple oom el

CrlETEn

Ed itemn predhe ser elinanado sim g se ven alectnda la ediciom de s
UM ETRKITI.

2 Bags mivel

El stemn tiene alguna relevancia, pero oiro flem puede eslar e luyenda ko
P TTHCkY £

1 Mlowe o mel

E e s relatiy st i [IEEorianie.

4 Abwn mivel

El iemn e mny relevante v odiets? ser indban.

Calificacion de los Items del Cuestionario ™ Metodolagia IPER-C v Reduccion de Peligro: v Riesgos ™

Puntoacion

Criterio de Validez

1

213] 4

Obzervaciones y'o
Sugerencias

Argumento

Suficisncia

Claridad

Caoherencia

Eelevancia

Total Parcial

TOTAL

Puniuacion:

De 4 a 6: Mo valida, reformular
De 7 a 9: No valide, modificar

[ ]
[ ]

[ ]
[ ]

De 10 a 12: Valido, mejorar
De 13 a 16: Valido, aplicar

Apellides ¥ Nombres

Grado Acadéemico

Regisire CIP

Firma
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