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RESUMEN

El propésito de este trabajo es realizar un estudio de métodos y tiempos en el &rea
de produccion de la empresa Pollo Fiesta. Este estudio evidenciara la forma en la
cual se llevan a cabo los procesos productivos de la empresa, identificando cada
una de las variables que podrian afectar el rendimiento del operario o del area.

El estudio se realiza de manera cuantitativa tomando los tiempos de produccion de
cada area estudiada verificando si se presentan tiempos ineficientes. La
informacion que se obtiene en la investigacion se analiza, y posteriormente se usa
para generar una propuesta que mejore el tiempo en el area evaluada o
trabajador, segun sea el caso.

Palabras clave: Métodos, tiempos, produccién, procesos, rendimiento

ABSTRACT

The purpose of this work is to carry out a study of methods and timing in
production area of company Pollo Fiesta. This study will evidence the form
whereby in which the production processes of the company are carried out,
identifying each variables that could affect the performance of the operator or the
efficiency in the area.

The study will be carried out quantitative way, taking the production times of each
studied area, verifying if inefficient times are present. The information obtained in
research is analyzed, then will be used to generate a proposal to improve the
timing in evaluated area or worker, as appropriate.

Keywords: Methods, times, production, processes, performance



1. DESCRIPCION DE LA PASANTIA

A continuacioén, se presentaran los principales aspectos relacionados con la
pasantia realizada en la empresa POLLO FIESTA S.A, entre las fechas
11/08/2020 y 10/02/2021, en el cargo de pasante de ingenieria industrial, en el
area de HSE y Gestion humana.

1.1. DESCRIPCION DE LA EMPRESA

POLLO FIESTA S.A es una empresa del sector alimenticio dedicada a la cria,
procesamiento y comercializacion de productos carnicos derivados del pollo. Su
tarea central consiste en el beneficio del pollo de la cual se desprenden una serie
de actividades bien estructuradas en las que se realiza el procesamiento del pollo
desde que entra transportado de granjas hasta que sale a despacho en sus
diferentes lineas de comercializacion.

1.2. ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

ORGANIGRAMA POLLO FIESTA S.A.
NIVEL JERARQUICO
DIRECTOR
- GESTIONHUI\ANA
;
= »\

9. EXTERNO

PASANTE |

APRENDIZ SENA

Codigo: MGC-01 GERENTE GENERAL

NOTA: Por politicas de privacidad de la empresa el organigrama comprende solo
la parte de la empresa donde me encuentro ubicado en el desarrollo de mi labor.

1.3. FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DE LA PASANTIA



Las funciones y responsabilidades asignadas como pasante o practicante fueron
las siguientes:

1 Estudiar los métodos de realizacién de las actividades en el proceso
productivo.

1 Realizar inspecciones en las areas de produccion.

1 Colaborar con el area HSE en temas relacionados con gestiéon ambiental y
Seguridad y Salud en el trabajo.

1 Realizar el Plan de Manejo Integral de Residuos (PMIR) de la bodega de
huevos debido a que esta fue recién implementada.

1 Apoyo en el area de ISO en cuanto a documentacion de procedimientos
instructivos en la bodega central de huevos.

1 Integrar nuevos métodos de trabajo en las areas establecidas para mejorar
la eficiencia en la linea de produccion.

La tarea central consistio en realizar un estudio de métodos y tiempos en las areas
seleccionadas de la empresa. El entregable / los entregables solicitado(s)
correspondiente a la pasantia fue(ron): Informes de trabajo con la recopilacién de
los métodos de trabajo y cantidad de personal en cada area con el tiempo que
emplean en cada actividad.

Como puede observarse, el problema a solucionar durante la pasantia fue mejorar
los tiempos de trabajo de las areas asignadas de la empresa para observar si el
namero de personas por cada area es significativo con la capacidad de produccion
de la maquinaria.

1.4. DIAGNOSTICO INICIAL DEL PROBLEMA IDENTIFICADO (O DIAGNOSTICO
INICIAL PARA REALIZAR LA TAREA CENTRAL ENCOMENDADA]

El diagndstico inicial se realiz6 asi:

1. Consultar en cada area de trabajo sobre el proceso llevado a cabo para
obtener una informacion detallada de cada funcién y generar un
conocimiento previo para proceder a realizar el estudio.

2. Estudiar detalladamente los métodos con los que se realizan las actividades
y observar si es necesario los desplazamientos realizados para cada tarea.

3. Registrar las actividades que se observen tengan algan movimiento
ineficiente o se demoren mas tiempo del esperado.

4. Recopilar los datos que se obtuvieron y realizar un diagnostico general de
los procesos que se realizan para, de ser necesario, plantear las
propuestas de mejora.



CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

11-ago 31-ago 20-sep 10-oct 30-oct 19-nov 9-dic

Induccion  mm

. Auxiliar H.S.E =~ ee—
Estudio Bodega de Huevos E—

~ Estudio sede pr_elnugal (dia) ——
diligenciar informacion obtenida -

Reconteo de personal en B.Hy S3 —
Planteamiento propuesta de mejora -
Estudio planta beneficio —
_EStUle Sede 2 ——
Entrega informe electiva -
Estudio planta beneficio —

1.5. RECOMENDACIONES IDENTIFICADAS EN LA LITERATURA PARA
ABORDAR LA TAREA CENTRAL DE LA PASANTIA O PRACTICA
EMPRESARIAL

Se realizé una busqueda de dos fuentes bibliograficas que dieran
recomendaciones 0 pasos a seguir para abordar la tarea central. A continuacion,
se presenta un resumen de cada una de las fuentes encontradas.

En primer lugar, (Betancourt, 2019) recomienda que los pasos a seguir para
realizar un estudio eficiente de métodos son los siguientes:

1. Seleccionar el trabajo para ser estudiado: Se debe escoger el &rea o trabajo
gue genere un gran impacto para la empresa. Esto se realiza a partir de
una serie de consideraciones las cuales son:

1 Econdmicas
f Técnicas o tecnoldgicas
f Humanas

2. Registrar por observacion directa: Registrar toda la informacion recolectada
detalladamente mediante los diferentes métodos de ingenieria como
cursogramas, diagramas de hilo, graficos de trayectoria, diagrama de
actividades multiples o diagramas bimanuales.

3. Examinar lo registrado: En esta etapa se debe profundizar tanto como sea
posible en el detalle del trabajo. Existen varias técnicas, pero la mas comdn
es la técnica del interrogatorio, lacuales: A Una serie de preget
realizadas de forma sistematica sobre las actividades de un proceso ya
registradoo. (Betancourt, 2019)

4. lIdear o establecer el método: Tomando en cuenta los pasos anteriores, se
identifican las ineficiencias que tienen el trabajo o el proceso y se plantean
posibles mejoras.



5. Evaluar el método propuesto: De acuerdo al método ideado, se debe
evaluar se debe evaluar la eficiencia realizando comparaciones mediante
los diagramas y graficos ya mencionados. No siempre se puede evaluar
con certeza debido a que algunas ideas nuevas requieren de cambios de
maquinaria u otras actividades a largo plazo, por lo cual el que realice el
estudio debera estimar las mejoras que se puedan tener.

6. Definir e implantar el método propuesto: Para este paso se requiere realizar
socializaciones, formalizar el cambio de método y documentar lo que sea
necesario para empezar a operar con el nuevo método.

7. Controlar la aplicacion: Se debe asegurar que el nuevo método se
mantenga, puede generar riesgos de baja adaptacion por parte del personal
y para ello se debe realizar un acompafiamiento constante para ajustar las
posibles desviaciones.

Asi mismo, algunas recomendaciones que ofrece para el estudio de métodos
fueron: En ocasiones puede que los métodos planteados no funcionen como se
espera, que al ser evaluados no den el resultado esperado. En este caso, se debe
reiniciar nuevamente el proceso para encontrar un mejor método.

En segundo lugar, (Ramirez Jaramillo, Lasso Garcia, Garcia Delgado, & Tavera,
2019) recomiendan que los pasos a seguir para realizar un estudio de tiempos y
movimientos son:

1. Identificacion del problema: Se realiza el planteamiento del problemay se
procede a definir el instrumento de medicion para la recoleccion de
informacion.

2. Apreciacion: A través de la observacion del proceso productivo, se realiza la
descripcion de lo que ocurre en cada etapa del proceso con el fin de
conocer la operacion de manera mas detallada. Se pueden realizar
encuestas a los empleados.

3. Andlisis: Luego de la apreciacién, se establecen con los involucrados las
posibles causas que puedan generar problemas en los métodos de trabajo

4. Evaluacion: Se evallan los diferentes procesos del producto, junto con sus
métodos y las rutas que realizan para plantear posibles soluciones.

5. Accion: Proceder con el establecimiento del plan de mejoramiento que
incrementen la eficiencia o productividad del area evaluada

Y algunas recomendaciones que ofrecen estos autores para realizar un estudio de
tiempos y movimientos fueron: Realizar diagramas en cada proceso a estudiar
para generar un orden de informacion y que esta esté bien detallada y, generar un
banco de preguntas a los operarios con el que se pueda averiguar mas sobre la
forma y conocimiento con el que realizan sus actividades diarias.



1.6. INFORMACION CUANTITATIVA Y CUALITATIVA RECOGIDA PARA
ABORDAR LA TAREA CENTRAL DURANTE LA PASANTIA

1.6.1. BODEGA DE HUEVOS

En el area de bodega de huevos se realiza la actividad de seleccionar y clasificar
el huevo proveniente de granjas hasta la toma de pedidos para su despacho final.
A continuacion, se mostrara una tabla con el personal a cargo de cumplir esta
labor:

CARGO NUMERO DE PERSONAS JORNADA LABORAL
Supervisor 1
Transportador 2 48 h/s
Operario 15
Facturador 1
TOTAL 19 48 h/s

Teniendo en cuenta el personal mostrado en la tabla anterior, a continuacién, se
realizard una descripcion de las areas de trabajo en la bodega de huevos y el
personal requerido para cada una de ellas.

1.6.1.1. RECEPCION DE HUEVO
La recepcion de huevo consiste en descargar los furgones provenientes de granja,

estos pueden llegar con el huevo clasificado el cual se traslada a estanteria y sin
clasificar, el cual se traslada a un area de almacenamiento temporal.

CARGO NUMERO DE PERSONAS TIEMPO EMPLEADO
Transportador 1
26 min en promedio
Operario 3
TOTAL 4 26 min




1.6.1.2. SELECCION Y CLASIFICACION

En esta area se realiza el clasificado de huevo, este consiste en seleccionar los
huevos del almacenamiento temporal en buen estado y pasarlos por las maquinas
clasificadoras las cuales, de acuerdo a su peso los clasifican por tipo de huevo (C,
B, A, AA, EXTRA, JUMBO) y se trasladan a las estanterias donde se dejan antes
de realizar su despacho final.

MAQUINA NUMERO DE | HUEVOS CLASIFICADOS
PERSONAS POR HORA

ARUAS 9000

s, A P

3 9000 u/h

5 6000 u/h en cada canal

1.6.1.3. DESPACHOS

Luego de realizar la toma de pedidos, se procede a cargar los vehiculos
asignados, de acuerdo con el orden de entrega y verificando las cantidades
requeridas por cada cliente.

CARGO NUMERO DE PERSONAS TIEMPO

Transportador 1
27 min en promedio

Operario 3

10



TOTAL 4 27 min

1.6.1.4. DESYEMADO

El desyemado es un proceso auxiliar que se le realiza al huevo para su
aprovechamiento. Consiste en seleccionar en cada area el huevo picado (huevo
roto) que salga, para obtener su yema apartandose en bolsas marcadas con la
cantidad y posteriormente se dejan en refrigeradores para su debida conservacion
antes de venderse generalmente a panaderias.

CARGO NUMERO DE NUMERO DE YEMAS TIEMPO
PERSONAS EMPACADAS

Operario 1 240 25 minen

promedio

NOTA: El operario encargado de este proceso tiene condiciones médicas
especiales que evitan movimientos rapidos.

1.6.2. PLANTA BENEFICIO

La planta beneficio es la actividad mas importante de la empresa porque
comprende la mayoria del proceso productivo. Aqui llega el pollo en pie de las
granjas de la empresa y se le realiza el procesamiento para su distribucion en los
diferentes canales de produccion que tiene la empresa. De esta actividad se
desprenden varios procesos identificados en diferentes areas que se nombraran a
continuacion.

1 Descargue
Maquinas
Evisceracién
Chillers
Seleccion
Despachos

E e

El pollo recorre cada una de estas areas donde es procesado de acuerdo al
requerimiento del cliente y finalmente apartado para su despacho ya sea a clientes
externos u otras sedes de la empresa para realizarle procesos auxiliares.

11




1.6.2.1. DESCARGUE

En esta area se realiza la recepcion del pollo en pie (pollo vivo) proveniente de las
granjas, es descargado por torres de 8 guacales, pesado y posteriormente se lleva
al area donde se realiza el cuelgue de pollo en una linea transportadora la cual
automaticamente traslada al pollo a una maquina insensibilizadora encargada de
dormir al pollo para después realizarle el desguelle y desangre.

Generalmente, un viaje contiene 2880 pollos correspondientes a 280 guacales
agrupados en filas de 8 y cada uno de ellos contiene entre 8 a 10 pollos.

1.6.2.2. MAQUINAS

El area de maquinas corresponde al proceso de desplume del pollo. Aqui
finalizado el proceso de desangre, es el pollo es dirigido en la misma linea a la
maquina de escaldado y posteriormente a la maquina que realiza el desplume del

pollo. Al finalizar el desplume, el pollo se dirige a la maquina que se encarga de
realizar el corte de patas.

l
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1.6.2.3. EVISCERACION

Después de realizado el desplume y corte de patas el pollo se traslada de manera
automatica al area de evisceracion encargada del sacado de visceras del pollo
mediante procesos automatizados. Las visceras extraidas se separan por
comestibles (higado, corazén y molleja) y no comestibles (pulmones, intestinos).
Realizado este proceso se traslada al area donde se extrae el cuello del pollo.

Todas las visceras extraidas, patas y cuello se trasladan mediante ductos al area
de empaque de visceras donde el higado, cuello, patas y molleja se dejan cada
una en un pequeiio chiller encargado de darles un enfriamiento y consistencia. El
corazon se deja aparte donde se le realiza otro proceso de enfriamiento.

1.6.2.4. CHILLERS

Los chillers son maquinas especiales para el enfriamiento del pollo. Se utilizan 3
chiller en planta beneficio los cuales se mantienen a una temperatura diferente
cada uno por debajo de 5°C y su tiempo también varia en cada uno de ellos.

13



1.6.2.5. SELECCION

En esta area llega el pollo proveniente de los chillers y mediante procesos
automatizados el pollo es colgado en una linea la cual hace un recorrido en el cual
el pollo es pesado mediante sensores y automaticamente es seleccionado en uno
de los contenedores de acuerdo a su peso.

1.6.2.6. DESPACHOS

El pollo seleccionado pasa directamente al area de despachos donde es
transportado a la sede 2 de la empresa, alli realiza otro proceso de seleccion para
mayor precision y se le realizan procesos auxiliares para su posterior distribucion.
También se despacha el pollo a la sede 3 donde se despacha para clientes
terceros de la empresa.

“J’i\’

1.6.3. SEDE 1y SEDE 2

En estas sedes se realizan procesos auxiliares al beneficio del pollo para
distribuirlo en diferentes canales de produccion. A pesar de que estas sedes se
encuentran ubicadas en la misma planta las operaciones que se realizan son

14



diferentes para cada una de ellas. Su actividad principal comprende la linea IQF
donde el pollo pasa por un proceso de congelacidén y posteriormente, de acuerdo a
los pedidos, el pollo es empacado, sellado y alistado para su distribucion.

A continuacién se presentara una tabla donde se listan las operaciones que se
realizan por sede y posteriormente se realizara la explicacion de las actividades o
procesos que cada area realiza.

ACTIVIDADES
Sede 1 Sede 2
Seleccion Desprese automatico
Fileteado IQF (congelados)
Desprese manual Empaque
Viscera picada Despachos

Como puede observarse en la tabla anterior, en la sede 1 se realizan actividades
de forma manual por lo que requieren de personal capacitado para su elaboracion
en comparacion de las actividades que se realizan en la sede 2 las cuales son
mas automatizadas.

En estas sedes se cuenta con mas de 50 empleados distribuidos por cada
supervisor de area en las actividades que consideren mas pertinentes para cada
uno de ellos.

1.6.3.1. SELECCION

En esta area se vuelve a realizar un proceso de seleccion mediante una banda
qgue, por medio de sensores, registra el peso del pollo para dar una mayor
precision de este y posteriormente el pollo es enviado a cada una de las areas de
acuerdo a los requerimientos. Generalmente cuenta con 4 operarios y en
ocasiones se le asignan operarios que colaboren de diferentes areas como
despachos.
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1.6.3.2. DESPRESE AUTOMATICO

El desprese en ésta area se realiza de manera automatica por medio de una
maquina despresadora en la cual, 3 operarios son los encargados de realizar el
abastecimiento de pollo en donde este es colgado en la linea de la maquina y de
ahi es trasladado automaticamente a las diferentes maquinas de corte.

1.6.3.3. EMPAQUE

Ubicada en el segundo piso de la planta, esta area es la que cuenta con una
mayor cantidad de operarios y de espacio debido a que se reciben la mayoria de
productos, principalmente el proveniente de IQF los cuales son empacados en sus
diferentes presentaciones.

1.6.3.4. DESPACHOS

Todo el producto empacado es recibido en ésta area, es pesado y posteriormente
cargado en los furgones para su distribucién. Cuenta con 4 muelles de cargue
pero con un muy poco espacio para realizar una tarea completamente efectiva.

16



1.7. PRESENTACION DE LA PROPUESTA REALIZADA COMO RESULTADO
DEL ABORDAJE DE LA TAREA CENTRAL

Al realizar el trabajo mediante el estudio en las areas asignadas de la empresa se
emplearon diversos métodos para la evaluacién de tiempos y métodos de los
puestos de trabajo. A continuacion se presentaran los resultados obtenidos a partir
de la investigacion.

1.7.1. BODEGA DE HUEVOS

La actividad principal de la bodega de huevos es clasificar el huevo por cada uno
de sus tipos de acuerdo a su peso, esta actividad se realiza de manera constante
usando solo los brazos. Para el analisis de los movimientos empleados se realizé
un diagrama bimanual en donde se evidencian de manera especifica los
movimientos que emplea el operario con sus brazos al realizar la actividad. Se
establecié un método propuesto para la misma tarea eliminando uno de los
movimientos ineficientes del operario al realizar la actividad.

17



DIAGRAMA BIMANUAL

Método: Actual y propuesto

Actividad: Clasificacidgn Resumen
de huevo Actividad Actual | Propuesto
lzg. | Der. | lzg. | Der.
Descripcion: Trabajo  |Operacidn @ 3 5 4 4
completamente manual [Sostenimiento W 0 0 0 0
Movimiento |l 1] 2| 1] 2
Compuesto por: Espera | ] 1 0 1 0
Totales 7 7 6 6
Descripcidn mano Simbolo Descripcion mano
izquierda o = D Vvie = derecha
Tomar cubetas X ¥ Tomar cubetas
Separar cubetas J:.\ Sostener cubetas
Espera >‘ > Coloc_al: cubeta en el
= sitio de uso
-E Toma huevo A Toma huevao
< clasificado clasificado
Colocar huevo Colocar huevo
clasificado en cubeta clasificado en cubeta
Levantar cubeta llena & Levantar cubeta llena
Colocar cubeta llena \x \\x Colocar cubeta llena
en el drea establecida en el drea establecida
Descripcidn mano Simbolo Descripcion mano
izquierda O = 2yl el = derecha
Espera % Tomar cubeta
Correr huevos - >( Colocar cubeta en el
1?; sitio de uso
E Toma huevo / Toma huevo
2] clasificado clasificado
= Colocar huevo Colocar huevo
clasificado en cubeta clasificado en cubeta
Levantar cubeta k. Levantar cubeta
Colocar cubeta llena \x \\)< Colocar cubeta llena
en el drea establecida en el drea establecida

Al realizar la observacion detallada de la forma en la que se realizaba la actividad
se evidencio que los operarios en la mayoria de ocasiones alistaban cubetas que
generalmente venian muy pegadas entre si y al intentar separarlas se generaban
pequefios tiempos improductivos. Para ello, se recomendé alistar cubetas que
sean faciles de tomar en el momento de realizar las actividades para evitar la
acumulacion de huevo en el tiempo perdido. Cabe aclarar que las actividades se
realizan igual pero dependiendo de la mano dominante del operario.

Como ya se habia mencionado, en el area de clasificacion se usan 2 maquinas
(ARUAS 9000 y 12000) las cuales requieren de una cantidad distinta de personal y
su efectividad varia de gran manera.

1 ARUAS 9000

18



La maquina clasificadora ARUAS 9000 estéa recién implementada en la bodega de
huevos. Su capacidad de produccién es de aproximadamente 9000 huevos
clasificados por hora. Funciona mediante la colocacion de los huevos en el
transportador que los lleva hacia un vibrador que los coloca cuidadosamente en
los 3 carriles disponibles para que posteriormente los huevos caigan en unas
cucharas, las cuales segun el peso del huevo los va clasificando en cada una de
las zonas de la mesa marcada adecuadamente por los tipos.

De acuerdo al funcionamiento mencionado se recomienda la asignacion de 4
operarios 0 minimo 3 por tiempos no muy prolongados para el manejo de esta
magquina.

OPERACION CANTIDAD DE OPERARIOS
Abastecimiento de huevo 1
Recoleccion de huevo clasificado 3
TOTAL 4

1 ARUAS 12000

La operacion de ésta maquina funciona de manera similar a la ARUAS 9000 pero,
a diferencia de ella, esta maquina clasificadora cuenta con 2 Canales donde los
huevos se agrupan en una sola fila para caer en las cucharas y posteriormente ser
clasificados. El espacio de almacenamiento al caer los huevos clasificados a pesar
de tener 2 canales es considerablemente mas pequefio por lo que se acumulan de
manera mas rapida.

Para el funcionamiento efectivo de ésta maquina se recomienda asignar 6
operarios 0 como minimo 5 que se encarguen de su adecuado manejo.

OPERACION CANTIDAD DE OPERARIOS
Abastecimiento de huevo 2
Recoleccion de huevo clasificado 4
TOTAL 6

INDICADORES DE EFECTIVIDAD PARA LAS MAQUINAS CLASIFICADORAS

a) Indicador de cantidad o rendimiento (por hora)
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b) Indicador de disponibilidad (tiempo de funcionamiento)
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c) Indicador del margen de error (clasificados defectuosos por hora)
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Al comparar los indicadores de las dos maquinas se puede concluir que la
maguina ARUAS 12000 cuenta con mayor efectividad de huevos clasificados y en
buen estado, pero ésta tiende a estar mas tiempo detenida debido a la
acumulacion de huevos por el poco espacio con el que cuenta que, a diferencia, la
ARUAS 9000 cuenta con un amplio espacio de clasificacién por lo cual su
funcionamiento es mas prolongado.

El margen de error por hora para las 2 maquinas es bajo debido a la gran cantidad
de huevo que se clasifica pero indica un incremento de trabajo para el operario
gue realiza el desyemado del huevo especialmente por la maquina clasificadora
ARUAS 9000, la cual genera una gran cantidad de huevo en mal estado. Se
recomienda realizar pruebas de mantenimiento para averiguar cual es la causa de
generacion de huevo roto.
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El operario encargado de llevar las torres de huevo (10 cubetas de 30 huevos)
clasificadas al almacenamiento temporal es, en comparaciéon de los demas, el que
mas realiza esfuerzo fisico debido al constante traslado en la bodega y el peso
gue carga de cada torre de cubetas. Debido a que la tarea la realiza durante todo
el dia, el desgaste que realiza es amplio por lo cual provoca que sus movimientos
sean menos efectivos al transcurrir el dia. A continuacion se presentara un
cursograma analitico de las operaciones que realiza el operario y las distancias
gue recorre en los traslados que realiza.

Cursograma Analitico Operario
Disgrama N° 1 Resumen
Proceso: Traslado en bodega de huevo comercial Actividad Actual Propuesto
Operacion O 5
Inspeccion B 1
Actividad: Abastecer huevo en maquinas, recoger huevo clasificado, Espera ] 0
trasladar huevos, marcar huevo Transporte E:} 4
Almacenamiento W ]
Distancia (mts) 159
Lugar: Bodega de huevos POLLO FIESTA 5.4 Tiempo (min)
Operarios: 1 Costos
Mano de Obra
Compuesto por: Material
TOTAL
Descripcion Cantidad Distancia | Tiempo Actividad Dhbservaciones
[metros) |(minutos)| @ | [ | 0| = | W
Tomar torre de huevos sin clasificar | Las torres vienen en 10
— cubetas x 30 huevos
Trasladar a maquina clasificadora 1 2,3 =
Colocar en espacio de ahastecimiento =t |
Trasladarse a almacenamiento temporal 2,3 =
Tomar torre de huevos sin clasificar ﬁf
Trasladar a maquina clasificadora 2 26 =
Colocar en espacio de abastecimiento = |
A " 3 Contar v observar
Inspeccionar torre de huevos clasificados
> estado de huevos
Marcar hueves de la torre né semarcan 2 huevos de
— los extremos
Trasladar torre marcada a estanteria 8,7 [
Colocar torre de huevos en su lugar ___,-*‘/ Las estanterias estén
asignado de estanteria il marcadas para cada
Paraestal abor, mejor conocida como Apatinador

personal por media jornada laboral para evitar grandes desgastes fisicos y mejorar
la eficiencia en la realizacion de tareas.

En las areas de descargue y despachos se realiz6 una estandarizacion de tiempos
para observar el tiempo estimado de realizar estas labores. Para la valoracion del
ritmo de trabajo se utilizo el sistema Westinghouse, lo cual facilitaba el calculo del
tiempo normal y posteriormente el tiempo estandar.
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Asignhaodn de indicadores

Factores de

Factor de habilidad

Factor de esfuerzo

suplementario|

actuacion Factor de condiciones
Factor de consistencia
_ Suplemento personal
Tiempo

Suplemento fatiga basica

Suplemento por retraos especiales

DESCARGUE
Factor de actuacién Tiempo suplementario
Fhab C1l 0,06 Personal 1%
Fesf B1l 0,1 Fatiga basica 5%
Fcond C 0,02 Retrasos 3%
Fcong C 0,01
Tiempos (min)
2534 | 2356 | 2731 | 2511 26,34
Prom FA Tiempo N | Tiempo Sup| Tiempo H
25,532 1,19 30,38 9% 33,12
DESPACHOS:
Factor de actuacion Tiempo suplementario
Fhab C1 0,06 Personal 1%
Fesf C1 0,05 Fatiga basica 4%
Fcond C 0,02 Retrasos 5%
Fcong C 0,01
Tiempos (min)
31,12 | 3215 | 3226 | 29,35 34,15
Prom FA Tiempo N | Tiempo Sup| Tiempo E
31,806 1,14 36,26 10% 39,88
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Los tiempos se tomaron de acuerdo a lo que los operarios gastan realizando las

operaciones en condiciones normales de trabajo. Para cada area se promedio un
total de 5 medidas realizadas y el resultado de los tiempos estandar indican que,
en estas areas, con condiciones normales de trabajo el tiempo que se emplea es
adecuado con la cantidad de empleados.

1.7.2. PLANTA BENEFICIO

La gran cantidad de procesos que se generan en planta beneficio ocasiona una
mayor cantidad de operarios requeridos para cada area especifica de la planta. A
continuacion se evidenciara el tiempo de operacion y el niumero de operarios de
cada area en planta beneficio.

Actividad Tiempo Operarics
(min)
Descargue 25 18
Maquinas 45 3
Evisceracion 4,2 6 TOTALTIEMP 3,2
(HORAS)
. TOTAL
Chillers 115 1 OPERARIOS 78
Empaque 15 6
Seleccién 8,7 8
Despachos 30,8 8
Ap,artado 1.2 9
viscera
Pro_c_esos Empaque 16,2 17
auxiliares viscera
Manejo
. 2
cuarto frio

En la tabla anterior se evidencia cada area de la empresa con el nimero de
empleados y el tiempo empleado en un ciclo de operacion para cada una de ellas.
Cada area requiere de un ritmo de trabajo continuo por lo que hay labores que
pueden generar mas desgaste fisico que otras.
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1.7.2.1.

DESCARGUE

Comprende el trabajo con mas desgaste fisico debido al manejo de cargas
pesadas y al constante movimiento que se mantiene en este, por ello, es el area
donde mas operarios se encontraron para que puedan rotarse cada cierto tiempo
las labores realizadas. El supervisor de area es quien se encarga del registro del
peso del pollo y de controlar las actividades realizadas en esta area.

Actividad Proceso TE;rir:]p))o Operarios | Método Obseavaciones
Descargue pollo 14 2 Manual
Pesaje y arrume 85 5 Manual
de guacales
Colgado 08 7 Manual 2 colocan guacales en
banda y 5 cuelgan pollo
Arrl{me guacales 25 1 Manual No se tiene en cuenta e
vacios tiempo
Descargue — a
G Automatic | Se le pasa corriente
Insensibilizacion 0,4 1 L
o] eléctrica al pollo
Degielle 0,2 1 A“tog‘a“c
Desangre 1,2 1 Auto;natlc
TOTAL 25 18
Escaldado 1,5 1 Auto;natlc
Desplume 15 1 Automatic | Manejo de altas
- 0 temperaturas
Maquinas Autométic ‘ ' '
Corte de patas 15 1 Se realiza una inspecci
0 de producto
TOTAL 4,5 3 Altos niveles de ruido

Las actividades se realizan de manera manual hasta el colgado del pollo en linea
debido a que de ahi en adelante, para esta area la linea traslada a los pollos de
manera automatica. Los tiempos para descargue y pesaje se tomaron de acuerdo
a 5 viajes de pollo en pie y se promediaron los tiempos empleados; para el
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colgado de pollo se tom6 5 veces el tiempo de colgado de 8 guacales equivalente
a una torre.

DESCARGUI
(MIN) PESAJE (MIN
14,42 8,36
13,16 9,21
13,35 8,43
13,07 8,54
14,21 8,03
Numero de| Numero de | Pollos por Tiempo de Tiempo Tiempo
guacales pollos operario colgado (seg) total (min)
8 80 16 3 48 0,8

Los tiempos de elaboracion de las tareas son adecuados pero se recomienda
mejorar la manipulacién del pollo al momento de descargar debido a que en
ocasiones los operarios causan maltrato al animal y realizan la actividad de
manera inadecuada.

1.7.2.2. EVISCERACION

El &rea de evisceracion comprende una gran cantidad de operarios por la gran
cantidad de procesos auxiliares que se realizan después de la extraccion de
viscera en la linea. Los datos recopilados en el estudio se mostraran a
continuacion.
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Tiempo (s) | Operarios | Simbolo Descripcion
62 1 Salida de maquinas
9 0 Corte de
43 1 Traslado
19 1 Extraccion visceras
25 0 Traslado
10 0 Sacado buche
25 2 Traslado
9 0 Corte cuello
3 0 Traslado
9 0 Lavado pollo
32 1 Traslado a chillers

En el diagrama de operaciones se muestra el recorrido que hace el pollo en el
area de evisceracién y como se puede observar, hay una operacion sefialada con
un namero lo cual indica que se desprende otra operacion auxiliar la cual se
mostrara a continuacion.

Tiempo (s) | Operarios | Simbolo Descripcion

19 1 Extraccidn visceras
4 5 Separar visceras
3 2 Retirar corazon
45 0 Extractor de molleja
15 1 Arreglo de molleja
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Podemos observar que esta operacion auxiliar requiere de mayor personal debido
a la gran cantidad de manipulacion de materia prima que se requiere.

Para un mejor entendimiento de las actividades realizadas se mostrara una tabla
describiendo cada una de las operaciones realizadas con los tiempos y operarios

requeridos.
Actividad Proceso Tlempo Operarios Metodq ote Observaciones
(min) trabajo

Salida méaquinas 1,0 1 Automatico
Corte 0,2 0 Automatico
Traslado 0,8 1 Automatico| Inspeccion
Extraccion deviscera 03 1 Automatico
Traslado 0,4 0 Automatico

» Sacado de buche 0,2 0 Automatico

Extraccion dg
viscera . »
Traslado 0,4 2 Automatico| Inspeccion
Corte cuello 0,2 0 Automatico Se traslada,dlrecto a
empagque viscera
Traslado 0,1 0 Automatico
Lavado de pollo 0,2 0 Autométio
Traslado a chillers 0,5 1 Automatico| Inspeccion
TOTAL 4.2 6
Separal_r viscera 01 5 Manual
comestible
Apartado de :
viscera |Retirar el corazén 0,1 2 Manual |S€ aparta en unatina
comestible hasta llenarse

Separador de higad¢ 0,1 0 Automético| S€ traslada directo a

empaque viscera
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Extractor de molleja 0,8 0 Automatico

Se traslada directo a

Arreglo de molleja 0,3 1 Manual g
empaque viscera

Recolectar tinas 1 Manual NO_ se tiene en cuenta
el tiempo

TOTAL 1,2 9

Chiller de cuello 10 1 Automatico Re_molo de viscera a
baja temperatura

Chiller de molleja 15 1 Automatico Re_mOJo de viscera a
baja temperatura

Chiller de higado 15 1 Automatico RngJo de viscera a
bajatemperatura

Chiller de pata 10 1 Automatico RngJode viscera a
baja temperatura

Empaque de quoc_ar visceraen 0,1 8 Manual |2 maquinas selladoras
viscera | maquina

Emp,aque y sellado 0,4 0 Automatico

de viscera

Recepcion de _ 08 3 Manual

empaqgues y alistado

Pesado de visceray 23 5 Manual

traslado

TOTAL 16.2 17 Loschillersfuncionan

simultdneamente

1.7.2.3. SELECCION

Después del proceso de extraccion de viscera del pollo este se traslada a los
chillers, los cuales son empleados para dar enfriamiento y consistencia al pollo,
esta area solo tiene un operario a cargo el cual debe supervisar y mantener la
temperatura correcta de estos

En el area de seleccion al igual que en descargue realizan trabajos rotativos por
ciertas cantidades de tiempo debido a que la actividad de pesaje y empilamiento
de tinas requiere de un mayor desgaste fisico por lo que el personal es rotado
para realizar esta actividad.
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Los tiempos de las actividades que se realizan manualmente se tomaron con
crondmetro de acuerdo a lo que un operario tardaba al realizar la actividad que se
evaluaba.

ALISTAD DE TINAS CUELGUE DE POLLO
Operario 1| Operario 2| Operario 3 Operario 1| Operario 2| Operario 3
15,32 16,23 14,23 12,44 11,23 11,92
14,24 15,65 15,34 12,49 12,35 11,07
14,62 15,73 15,82 12,5 12,24 11,45
14,35 16,12 14,58 12,54 11,67 12,56
15,56 15,54 14,92 12,45 11,56 12,83

74,09 79,27 74,89

COLOCAR POLLO EN TINA
Operario 1| Operario 2| Operario 3| Operario 4| Operario 5
34,54 39,93 39,89 34,41 41,48
36,23 38,71 38,88 33,95 39,91
36,32 40,44 38,46 33,6 39,05
35,25 38,35 38,67 34,45 39,63
34,89 38,54 39,25 35,1 39,28

Al realizar la evaluacién de la actividad se evidencié una acumulacién constante
de pollo cuando este es seleccionado, esto debido a la alta produccién de la
empresa lo que provoca mayores tiempos de elaboracion de la actividad. Para ello
se requiere la asignacion de un operario mas en esta area y asi, disminuir las
acumulaciones de pollo seleccionado y se facilite la realizacion de la actividad.
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Actividad Proceso T(lrenrir:][))o Operarios| Método Observaciones
Chiller1 25 Automatico Remojo de pollo a bajas
temperaturas
Chiller 2 36 1 Automatico Remojo de pollo a bajas
_ temperaturas
Chillers R o d " bai
Chiller 3 54 Automatico| | o mol0 de polio a bajas
temperaturas
TOTAL 115 1
Alistado de tinas 1.3 3 Manual Allstado,de 5 tinas con
capuchon
Traslado de tinas 0,5 0 Automatico Las tingg se trasladan »
Empaque automaticamente a seleccior|
de pollo
P (,:uelgue de polio er 0,2 3 Manual |Cuelgue de 20 pollos
linea
TOTAL 15 6 No se tiene en cuenta (_al
tiempo de traslado de tinas
Traslado y pesado 5 0 Automatico
de pollo
Seleccién de pollo 0,2 0 Automatico De acgerdo a su peso se
selecciona
Coloce}r pollo _ 0.6 5 Manual 29 pollos por tm_a,y se colocg
seleccionado en tin; cinta de marcaciéon
Seleccid@ Traslado de tina en 1,6 0 Automatico
banda
Emplllamler.lto y 1,2 2 Manual Un operario empila 5 tinas y
pesaje de tinas otro toma el dato del peso
Traslado a 0.2 1 Manual
despachos
TOTAL 6.2 3 Se recomlenQIa la asignacion
de un operario

Los tiempos empleados se promediaron para la asignacion de datos en las tablas,
como puede observarse hay operarios que realizaban las actividades de formas
mas rapida debido a la agilidad que desarrollaron a partir de la experiencia pero a
pesar de ello no variaban de manera muy significativa puesto que la diferencia es
de unos segundos.
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1.7.2.4. DESPACHOS

El area de despachos cuenta con personal distribuido en la planta. El cargue de
carro se realiza generalmente entre 4 operarios y el supervisor quien es el
encargado de registrar el peso de las tinas que contienen el pollo. Los tiempos
fueron tomados a 5 despachos realizados en su maxima capacidad de cargue
puesto que en ocasiones no son despachados solo con la mitad de viaje por
temas de logistica; para ello se registraron por separado los tiempos de cargue de
pollo y los tiempos de alistamiento y pesado.

TIEMPO (min)
Alistamiento | Cargue de
y pesado pollo
5,2 26,32
6,3 25,54
5,2 24,67
5,8 25,84
5,2 24,03
Actividad Proceso T(lr?]rirrl]r;o Operarios | Método Observaciones
Allstamlento_ y 55 3 Manual
pesado de tinas
Despacho d
pollo Cargue de pollo 25,3 5 Manual
(planta) —
TOTAL 308 8 Solo viajegpara Sede
2 0 muelle de terceros

Los tiempos fueron tomados teniendo en cuenta solo el tiempo que tardan en
cargar y pesar los pedidos pero se generan demoras por alistamiento lo cual
provoca un incremento de tiempo bastante significativo.
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1.7.3. SEDE 1Y SEDE 2

Las actividades llevadas a cabo en estas sedes se registraron a partir del pollo
gue reciben de la sede principal y es nuevamente seleccionado para obtener una
mayor precision del peso para posteriormente ser enviado a las diferentes areas
en donde se le realizan diferentes procesos como desprese o fileteado y
finalmente es despachado. A continuacidon se mostrara una tabla con el tiempo
total de operacion en un ciclo de produccion.

Actividad Tler_npo Operarios
(min)
Descargue 5,2
Seleccion 7.9 5
Desprese TOTAL
automatico 42 9 OPERARIO! 2
TOTAL
IQF 80 ! TIEMPO (HS 3.7
Empaque 74,6 24
Despachos 51 8
TOTAL 222.8 47
Fileteado 42 3
Procesos | Desprese
o 4,7 2
auxiliares | manual
V_|scera 250 1
picada
TOTAL 6

La cantidad de operarios con la que cuenta esta sede es menor debido a que se
realizan menos procesos que en planta beneficio y una gran parte de ellos se
encuentran en el area de empaque.

El conteo de personal se realizé teniendo en cuenta las dos sedes por lo que
estan ubicadas en el mismo sitio y ademas tienen procesos que dependen entre
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si. Ademas se tuvo en cuenta solo el personal que trabaja en horario diurno ya
gue en la noche también se encuentran en funcionamiento estas sedes.

1.7.3.1. DESPRESE

El proceso de desprese varia en su cantidad a diario, no se maneja un volumen de
produccion fijo sino que éste cambia a diario de acuerdo a los pedidos requeridos.
Su efectividad depende del correcto funcionamiento de la maquina encargada de
realizar el desprese automatico de pollo. A continuacién se mostrara el proceso de
desprese mediante un diagrama de operaciones.

Tiempo (5) | Operarios Simbolo Descripcion
Materia Prima
5 1 Colocar en banda
13 0 Traslado a linea
138 1 Colgar pollo en linea
141 1 Estirar alas
43 0 Traslado en linea
3.2 0 Cortar alas
4 0 Traslado en linea
3 0 Cortar pechuga
2,3 0 Traslado en linea
2 0 Cortar rabadilla
3 0 Traslado en linea
3 0 dividir piernas [corte)
2 0 Traslado en linea
3 0 Separar pierna-pernil

Hay sub operaciones que se generan en este proceso las cuales estan denotadas
con un namero de acuerdo al orden en el que se realizan, para estas operaciones
se realizaron los diagramas correspondientes.
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Tiempo (5) | Operarios Simbolo Descripcion
3,2 0 Cortar alas
27 0 Traslado en banda
240 i O RI-EED|EEE1-51H e
inspeccion
" ! a Im: :Es r:aac:'l : nto
Almacenamiento
Tiempo (5) | Operarios Simbolo Descripcion
3 0 Cortar pechuga
90 0 Marinado de pechuga
45 0 Traslado en banda
15 1 Acomodo de presas
4800 1] [o]3
Tiempo (5) | Operarios Simbolo Descripcion
3 0 Separar pierna-pernil
90 0 Marinar presas
20 0 Traslado en banda
15 1 Acomodo de presas
4800 1] IOF

Como puede observarse después de realizar el proceso de desprese, las presas
salientes de pechuga, piernas y perniles son directamente transportadas a la
marinadora y posteriormente al IQF donde el pollo realiza un desplazamiento lento
mientras se va congelando, las temperaturas en este cuarto son muy bajas por lo
cual solo un operario se encarga de su mantenimiento y lavado; las alas al ser
recolectadas son llevadas a un almacenamiento temporal y posteriormente son

llevadas al area de empaque.
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Debido a que el proceso es casi completamente automatico se registraron los
tiempos de los operarios que se encargan de colgar 10 pollos en la lineay de
acomodar las alas para tener una base de medicion medianamente alta debido a
gue es una actividad que se realiza en muy bajo tiempo si se toma en cuenta solo
el cuelgue de 1 pollo.

TIEMPO (seg)

Cuelgue de

(estirar)

Estirar alas
pollo
13,22 13,58
14,49 12,67
12,82 14,69
14,73 13,25
14,18 15,33
12,44 13,89
14,43 13,73
13,52 15,23
14,22 15,62
13,56 13,46
Actividad Proceso Tlempo Operarios Metodq et Observaciones
(min) trabajo
Alistar tinas y
colocar pollo en 0,1 1 Manual
banda
automatico
Colgar pollo en linex 0,2 1 Manual
Arreglo dealas 0.2 1 Manual
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Traslado de pollo er

g 0,7 Automatico
linea
Corte automatico de 0.1 Automatico
alas ’
Traslado de pollo er 0.1 Automético
linea ’
Corte automatico de 0.1 Automético Ocasiona fallos
pechuga ’ constantes
Traslado de pollo er 0.04 Automético
linea ’
Coarte al_Jtomético 0,03 Automatico
de rabadilla
Traslalo de pollo en 0.1 Automatico
linea '
Corte automati_co 0,05 Automatico
para separar pierna:
Traslado de pollo er 0,03 Automatico
linea
Corte automatico de 0.1 Automatico
piernapernil '
TOTAL DESPREY 1,9 Tiempo en que la
linea da & vuelta
Transporte de alas 0.0 Automético
cortadas en banda ’
Recoleccién e 4 Manual
Recolecciér inspeccion
dealas | Traslado a 1,2 Traslado
almacenamiento ’
TOTAL ALAS 6.7 Una tina completa
de alas
Marinar pechuga 15 Automatico
Traslado de pechug 08 Automatico Misma banda que
Marinado |en banda ’ transporta piernas
de pechugd Acomodo de presas 03 Manual Simultaneo con
(voltearlas) ’ acomodo piernas
TOTAL MARINAD(C 42
PECHUGA '
Marinar pienas y 15 Automatico

perniles
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Traslado de piernas

Misma banda que

; 0,3 Automatico
_ y perniles en banda transporta pechuga
Marinado -
de piernas Ac?mo?o de presas 0.3 Manual Simultaneo cohn
y perniles (voltearlas) acomodo pechuga
TOTAL MARINAD( 40
DE PIERNRERNIL ’
Proces de | Amacenamientoy 80 Automético| UN OPerario para
. | traslado en IQF inspeccionar IQF
congelacio
nenIQF TOTAL 80
Inspeccién de maquinaria 'y
abastecimiento de hielo
Supervisor En sitio de
trabajo

TOTAL OPERARIOS

La maquina de desprese constantemente genera fallos y esto provoca tiempos
improductivos debido a que el proceso depende de esta maquina y mientras se le

hace el mantenimiento la produccién queda quieta.

El area de desprese se encuentra ubicada al lado de la Planta de tratamiento de
aguas residuales (PTAR) lo que genera una probabilidad de contaminacion de
producto por posibles derrames de agua o contaminacion del aire. Esto indica que
los espacios de distribucion en esta planta quedaron mal distribuidos por lo que se
pueden generar inconvenientes por temas de calidad en un futuro.
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