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Resumen

El propdsito principal del presente estudio de investigacion es determinar como la
aplicacion del estudio del trabajo mejorara la productividad del filete de pollo de la
empresa San Fernando, Huaral 2021.El estudio que se ha desarrollado es de tipo
aplicada con un nivel explicativo, de caracter cuantitativo y con un disefio
experimental, la poblacién del presente estudio de investigacién estad compuesta
por 34 6rdenes de produccion de filete de pollo procesadas en las primeras
semanas del afio 2020. Por otro lado, el tamafio de la muestra es 19 ordenes de
produccion de filete de pollo, para evaluar los datos se hizo un muestreo aleatorio
simple, en septiembre, octubre, noviembre y diciembre se lleva a cabo la
implementacion del estudio del trabajo, por ende los datos del post test se
tomaron a partir del mes de enero del 2021.Por otro lado, en la presente
investigacion se aplicé la técnica del cronometraje y la observacion directa para
poder analizar eficientemente los procedimientos, de igual modo se utilizaron los
instrumentos de recoleccion de datos. El procesamiento de los resultados de la
investigacion se realizé a través del programa IBM SPSS Statics 24 mediante la
estadistica descriptiva e inferencial, los resultados de la aplicacion del estudio del
trabajo fueron positivo teniendo un indice de incremento de la productividad de
19.00% y un indice de mejora de 30.90%, con respecto al rendimiento del tiempo
se obtuvo un indice de incremento de 15.20% y un indice de mejora de 62.04%,
asi mismo las toneladas de produccién logro un indice de incremento de 11.80% y
un indice de mejora de 16.25%.Por lo tanto, estos resultados se contrastan con la
prueba de Wilcoxon donde el nivel de significancia de la productividad empleado
al pre test y post test es de 0.000. En consecuencia se puede decir que se

rechaza Ho para abrazar la hipétesis de estudio.

Palabras claves: Estudio del trabajo, productividad.

XiX



Abstract

The main purpose of this research study is to determine how the application of the
work study will improve the productivity of the chicken fillet of the company San
Fernando, Huaral 2021.The study that has been developed is of an applied type
with an explanatory level, of character Quantitative and with an experimental
design, the population of the present research study is made up of 34 chicken fillet
production orders processed in the first weeks of 2020. On the other hand, the
sample size is 19 fillet production orders of chicken, to evaluate the data a simple
random sampling was made, in September, October, November and December
the implementation of the work study is carried out, therefore the post-test data
was taken from the month of January 2021 On the other hand, in the present
investigation the technique of timing and direct observation was applied to be able
to efficiently analyze the procedures, from i In the same way, the data collection
instruments were used. The processing of the research results was carried out
through the IBM SPSS Statics 24 program through descriptive and inferential
statistics, the results of the application of the study of the work were positive,
having an index of increase in productivity of 19.00% and an index improvement of
30.90%, with respect to the performance of time, an increase rate of 15.20% and
an improvement rate of 62.04% were obtained, likewise the tons of production
achieved an increase rate of 11.80% and an improvement rate of 16.25%.
Therefore, these results are contrasted with the Wilcoxon test where the level of
significance of productivity used at the pre-test and post-test is 0.000.

Consequently, it can be said that HO is rejected to embrace the study hypothesis.

Keywords: Work study, productivity.

XX



I. INTRODUCCION



Hoy en dia la carne de pollo es uno de los alimentos fundamentales y el mas
consumido en los hogares del mundo, por ser unos de los insumos que genera
una gran cantidad de proteinas al cuerpo humano, en consecuencia las empresas
dedicadas al rubro de crianza y beneficiado de aves de corral estan creciendo de

forma progresiva en el rubro, segun la revista Avinews (2019).

En consecuencia, en el afio 2019 se produjo 98.4 millones de toneladas, en el
mismo afio la industria de avicula tuvo un crecimiento en la produccion de carne
de pollo de 3.0% con respecto al afio 2018, y en el consumo se detallé un
crecimiento de 2.8% con respecto al afio 2018, es por ello que el afio 2019 se
registré que el consumo fue de 31,4 kg/ persona en el mundo, segun la revista
Avinews (2019).

Figura 1: Mapa mundial de paises productores de carne de pollo.
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Figura 2: Produccion mundial de carne de pollo.
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En la figura 2, se muestra que el pais con mas produccion de carne de pollo es
Estados Unidos con una proporciéon de (20%), Brasil con una proporcion de
(14%), China con una proporcion de (13%), Unidén Europea con una proporcion de

(12%) y los otros paises en el mundo con (41%) respectivamente.

También a nivel mundial la productividad laboral es el problema principal que
carecen muchos paises del primer mundo, ya que los proceso han ido cambiado
con el transcurrir de los afios, los paises con niveles mas altos de productividad
laboral en el mundo es Brunei con un giro econémico de Hidrocarburo, Singapur
con un giro econdmico derivado de sector logistico y los paises con mayor
namero de habitantes del mundo como lo es Taiwan, Australia, Japén, Corea del
Sur Y Nueva Zelanda registran la mayor tasa de productividad por ser paises
dedicados a la investigacion y desarrollo de productos, por otro lado estan los
paises como China, India, entre otros paises de Asia, que tienen un mayor
problema en la productividad en sus proceso por tener la mayor produccion
agrario en el sector, segin lo mencionado por el investigador Alvaro Merino
(2018).

Figura 3: Productividad laboral en Asia — Pacifico 2018 ($ / persona).
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De la figura 3, se observa que la mayor productividad laboral en los paises de
Asia — Pacifico lo encabezan Brunéi, Singapur, Taiwan, Australia, Japon, Corea
del Sur, N. Zelanda y Malacia con una productividad laboral mayor a 50
$/persona, por ende los otros paises que se muestra en el grafico no superan el
34 $/persona, en conclusion el margen de diferencia entre el pais con mayor
productividad laboral (Brunéi) y el pais con menor productividad laboral (Papua

Nueva Guinea) es de 154.4 $/persona.

En américa latina la produccion de carne de pollo esta en constante crecimiento
donde en el afio 2018 ha crecido 1.1% con respecto al afio 2017 y en el afio 2019
crecié en 2.1% con respecto al afio 2018, los paises americanos como Argentina,
Peru, México, Colombia y Chile son los que abarcan el 88.8% de la produccion de

carne de pollo (Instituto Latinoamericano del pollo, 2019).

Figura 4: Produccién de carne de pollo en América Latinay el Caribe.
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En la figura 4, produccién de carne de pollo América Latina y el Caribe muestra
que en el afio 2014 la produccion de carne de pollo crecio 6.5%, en el afio 2015
creci6 3.5 %, el afio 2016 descendi6 en -0.3 %, en el afio 2017 tuvo un
crecimiento de 1.3%, en el afio 2018 crecié 1.1% y en afio 2019 tuvo un
crecimiento de 2.1%, en conclusién la produccién de carne de pollo en América y
en los otros paises del caribe ha tenido en los Ultimos afios un crecimiento



exponencialmente.

Asimismo, en América Latina la mayor parte de las empresas tienen como
objetivo mejorar la productividad de sus procesos, es por ello que se estan
enfocando en minimizar el obstaculo que representa la baja productividad, los
paises como Estados Unidos, Puerto Rico y Canada son los paises con mayor
productividad laboral de américa latina, por tener como amparo el dolar. En
consecuencia no es necesario centrar la economia en sectores mas altos en
proceso, sino en activar la economia de los sectores que se encuentran
sumergido en el dilema de la baja productividad. Segun lo mencionado por el
Banco de Desarrollo de América Latina (2019, parr. 3).

Figura 5: Productividad laboral América 2018 ($/ persona).
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De la figura 5, se observa que la mayor productividad laboral de América lo
lideran los paises de EE.UU., Puerto Rico y Canada con una tasa de
productividad superior al 85 $/ persona, mientras que el Peru tiene una
productividad laboral de 22.8 $/persona y los paises con mayor déficit en la



productividad laboral se encuentran los paises de Ecuador con 22.3 $/persona,
Guyana con 21.2 $/persona , Guatemala con 18.9%/persona y Paraguay con 18.8
$/persona respectivamente, en conclusion el margen de diferencia entre el pais
con mayor productividad laboral (EE.UU.) y el pais con menor productividad

laboral(Paraguay) es de 96.1 $/persona.

También, en el Peru, especificamente en el departamento de lima provincias las
empresas dedicadas a la crianza y beneficiado de pollos tienen un problema en
comun la baja productividad, sin embargo el sector pecuario esta en constante
crecimiento en la region, en el afio 2019 ha crecido 3.5 % con respecto al afio
2018 (MINAGRI, 2019, péarr. 2), también representa el 25 % del valor bruto a la
actividad agropecuario de la regién (Montenegro, 2019, parr. 3). Es por ello que
las empresas del sector pecuario estan implementando sistemas que ayuden a
mejorar la productividad en las lineas de proceso, ya que esta representa un gran

vacio en el sistema productivo.

Figura 6: Produccién de carne de pollo Enero 2019- Enero 2020.
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De la figura 6, podemos decir que la produccion de carne de pollo en el Perua

supera los 130 mil toneladas de carne de pollo producida, también podemos decir



gue en los meses de mayo, junio, julio, agosto y diciembre del 2019 alcanzo picos
de produccién por tratarse de meses festivos donde el consumo de carne de pollo

€S mayor.

Por ello, el lugar elegido para este estudio de investigacion es la empresa San
Fernando, la empresa se desenvuelve en el sector agropecuario, en la crianza de
pollo, produccién y venta de Huevos, Produccion de alimentos balanceados para
las distintas granjas ubicadas estratégicamente en el norte centro y sur del pais,
produccion de embutidos de carne de pollo, cerdo y pavos, Beneficiado de pollos
en dos grandes planta ubicada en sur del pais (Chincha) y en el norte (Huaral), el
presente estudio de investigacion se situara en planta de beneficio Huaral,

especificamente en la linea de filete de pollo.

La linea de filete de pollo se caracteriza por el deshuesado y pesaje de filetes de
pechugas y piernas de pollo segun los requerimientos de los clientes (rango, peso
y forma), con el transcurrir de los afios la linea de filete ha llegado hacer una de
las principales lineas de proceso de la compafiia por la flexibilidad y dinamismo
de sus procesos, pero lamentablemente presenta diversas debilidades siendo el
problema principal la baja productividad de la linea de filete de pollo, este dilema
esta afectando directamente en el crecimiento y perduracion en el tiempo de la

linea de filete de pollo.

Tabla 1: Situacién actual de la empresa.

Mes Ene20 | Febh20 | Mar20 | Abr20 | May20 | Jun20 | Jul20 | Ago20 | Total
Toneladas. Produccion 80.34% | 7867% | 7646% | 6868% | 6270% | 65.02% | 6400% | 67.26% | 70.28%
Rendimiento.Tiempo 2075% | 2162% | 2575% | 2741% | 2854% | 2890% | 2469% | 30.25% | 25.93%

Productividad Ejecutada ( tn/ hora) | 66.11% | 65.19% | 65.49% | 5960% | 54.98% | 57.16% | 54.43% | 59.74% | 60.22%

Fuente: Realizacion propia, 2020.



Figura 7: Situacion actual de la empresa campafa - 2020.
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Segun la éptica de la tabla 1 y en la figura 7 se muestra que en los ultimos 8
meses de proceso el rendimiento de tiempos en promedio es de 25.93 % y el las
toneladas produccion en promedio es de 70.28% Yy la productividad ejecutada en
promedio es de 60.22% respectivamente. En conclusion la aplicacion del estudio

del trabajo ayudara a mejorar este indicador.

Por otro lado, las causas de este problema son multiples, pero para este estudio
estamos eligiendo que los tiempos improductivos y despilfarros de los recursos
son el origen del principal motivo del descenso de la productividad en la linea de
filete de pollo, teniendo en cuenta que los despilfarros es todo lo que pueda pasar
en el proceso donde el operario no agregar valor al producto terminado, Cruelles
(2018, p.41).

En cuanto a, las consecuencias que pueden traer este problema son diversos,
pero para este estudio de investigacion tomaremos la pérdida de capacidad de la
linea de filete de pollo, sabiendo que la rapida respuesta de la produccion de los
pedidos urgentes que se realizan diariamente en la linea de filete de pollo es
primordial, cuyos pedidos son aproximadamente de 1,000 kg que se deben en
entregar en el horario correspondiente para no recortar los pedidos hacia los

Centros de Distribucion (CD), por ello la capacidad de repuesta de la linea de



filete de pollo es importante para el crecimiento del negocio.

En fin, el presente estudio de investigacién pretende aumentar la productividad
del filete de pollo, por intermedio de un aporte en el sistema de produccion,
teniendo en cuenta el uso del estudio del trabajo, donde se aplicara todas las
técnicas y métodos de ingenieria con la finalidad de mitigar el mal uso de los
recurso y despilfarros de tiempos que no generan valor al proceso, actual causa

que presenta la linea de filete de pollo en la empresa San Fernando.



Figura 8: Diagrama causa efecto.
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Alta rotacion y ausentismo
del personal en la linea de

filete. _— Distribucion de area. —
BAJA
Método de trabajo Incorrecta planificacion Tiempos PRODUCTIVIDAD
inadecuado. E— de produccion. ——» improductivos y
. despilfarros de los Tiempos en
Metodologia de Falta de un sistema de recursos. preparacion de
proceso no estan —» medicion de indicadores. materiales.

definidos.

Pérdida de

“——  capacidad de
proceso.

Incumplimiento de las

. Falta de materiales en
ventanas horarias_,

Layout del ingreso al ;
oportunidad.

proceso ineficiente

—

Cuchillos sin filos en

T el deshuesado.

Método Medicion Materiales

Fuente: Realizacion propia, 2020.
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Para un mayor estudio del origen que estan afectando la baja productividad del filete de pollo, haremos uso del diagrama de

vester y el diagrama de Pareto, con la finalidad de priorizar la causa principal que esta produciendo la baja productividad del

filete de pollo de la empresa San Fernando.

En la matriz de vester se tiene como principio: 3 = Fuerte relacion con la causa, 2 = media relacion con la causa, 1 = poca

relacion con la causa y 0 = nada relacion con la causa.

Tabla 2: Matriz de vester.

Problemas Puntaje %

PX Lista de causas P3| P4|P5|P&|P7|P8| P8 |P10/P11|P12P13P14P15P16P17|P18 Ponderado
P1 | Tiempos impreductivos y despilfarros de los recursoes. 313 (313133 [3 1333|3133 ]13]13 51 14.7%
P2 |Pérdida de capacidad de procesc. 3 313 (3 (31313313 | 3[3)3]3]3)2 50 14.5%
P3 | Tiempos en preparacion de materiales. 303 3 (333|233 (3|33 |[3[3]2]3 49 14.2%
P4 |Layout del ingreso al proceso ineficiente 333 3 (333|033 |0]|3]|3[3[3]3]2 44 12.7%
P5 |Metodologia de proceso no estan definidos. 313[3]3 3|13 (3 (1|3 |30 |3|12[2]2]|1]2 40 11.6%
P6 |Falta de materiales en oportunidad. 3122121 11|01 ]2|0|0]J0]jO[O]|OD]O 15 4.3%
P7 |Método de trabajo inadecuado. 3| 22221 oj|of[O0]JO]|JOD|Of[fO]JO[O|O]D 12 3.5%
P8 |Excesivos tiempos muertos en las maquinas. 2120 |1]1[0]0 1|01 |(2]|]0]0f0]JO]|OfO0 10 2.9%
P9 |Falta de mantenimiente en las maquinas. J|3({0|1]j]ojOo]J0O]0D oj1|0|0jJOojJO|JO]O]O 8 2.3%
P10|Incumplimiente de las ventanas horarias 2121 |0jJO0]jJO|O]JOD]|0O 2|0 |0f0]jJO]|OD|O]O 7 2.0%
P11]Incorrecta planificacion de produccidn. 3 (3313|3333 ]3]3 321212221 44 12.7%
P12|Actividades de maquina que no agregan valor. 2|12(0|0jJO0o]jJ]Oo|JO]JO|ODfO]1 ojJo|Oo|O|OD]|O 5 1.4%
P13|Falta de capacitacién en mejoras de proceso. 1(1{fojo0oj1|]0of1T]|O0]JO]JO|OD]|0DO o(fofO|OD]O 4 1.2%
P14|Falta de integracion y trabajo en equipo. 1ij1{ojo0ojojo|1]|]0D|Of[fO]JOD|O]|O 0|0 |00 3 0.9%
P15|Ambiente de trabajo desordenado. oj1{ojo0ojojojfOojO|Of[fO]JO|O|O]0O 0|0]0 1 0.3%
P16|El personal no respeta las reglas. oj1{ojo0jojojfOojOo|OfO]JOD]|O|O]0O 0|0 1 0.3%
P17|Clima laboral negativo. ojofojo0ojojojfOojOo|OfO]JO]|O|O]0O 1 1 0.3%
P18|Personal desmotivado y sin objetivos definidos. oj1|0|0jJO0O|JOfO|OD|O]JO]JO | D |ODfOfO 1 0.3%

Suma 348 100%

Fuente: Elaboracion propio, 2020.
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En la tabla 2, utilizando la matriz de vester se observa que las causas que tiene

una relacion directamente proporcional al problema principal tienen un puntaje de

51, 50, 49, 44, 40 respectivamente, siendo el motivo principal de la disminucion de

la productividad del filete de pollo.

En consecuencia a los datos estudiados en la matriz de vester, se realizo el

diagrama de Pareto con el propésito de poder medir las causas mas notorias del

actual problema que aqueja la linea de filete de pollo en la empresa San

Fernando, teniendo en cuenta que el diagrama de Pareto es un instrumento

poderoso de calidad que ayuda profundizar el estudio del trabajo, con la finalidad

gue se pueda tomar decisiones asertivas en proceso de estudio de forma clara y
concisa. Gutiérrez (2010, p. 179).

Tabla 3: Numero de causas que afectan la productividad del filete de pollo.

PX Causas % Parcial % Acumulado | 80-20
Ordenado
P1 Tiempos improductivos y despilfarros de los recursos. 14.7% 14.7% 80.0%
P2 Pérdida de capacidad de proceso. 14.5% 29.2% 80.0%
P3 Tiempos en preparacion de materiales. 14.2% 43.4% 80.0%
P4 Layout del ingreso al proceso ineficiente. 12.7% 56.1% 80.0%
P11 Incorrecta planificacion de produccion. 12.7% 68.8% 80.0%
P5 Metodologia de proceso no estan definidos. 11.6% 80.3% 80.0%
P6 Falta de materiales en oportunidad. 4.3% 84.7% 80.0%
P7 Método de trabajo inadecuado. 3.5% 88.2% 80.0%
P8 Excesivos tiempos muertos en las maguinas. 2.9% 91.0% 80.0%
P9 Falta de mantenimiento en las maquinas. 2.3% 93.4% 80.0%
P10 Incumplimiente de las ventanas horarias. 2.0% 95.4% 80.0%
P12 Actividades de maquina que no agregan valor. 1.4% 96.8% 80.0%
P13 Falta de capacitacién en mejoras de proceso. 1.2% 98.0% 80.0%
P14 Falta de integracion y trabajo en equipo. 0.9% 98.8% 80.0%
P15 Ambiente de trabajo desordenado. 0.3% 98.1% 80.0%
P16 El personal no respeta las reglas. 0.3% 99.4% 80.0%
P17 Clima laboral negativo. 0.3% 98.7% 80.0%
P18 Personal desmotivado y sin objetivos definidos. 0.3% 100.0% 80.0%

Fuente: Realizacion propia, 2020.
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Figura 9: Principales causas que generan la baja productividad del filete de pollo.

Principales causas que generan la baja productividad
del filete pollo.
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En la tabla 2 de niumero de causas y en la figura 9 del diagrama de Pareto, se
muestran los principales dilemas que aqueja a toda la linea de filete de pollo en la
empresa San Fernando S.A. que son tiempos improductivos y despilfarros de
recursos (14.7%), pérdida de capacidad de proceso (14.5%), tiempos en
preparacion de materiales (14.2%), Layout del ingreso al proceso ineficiente
(12.7%), incorrecta planificacion de produccién (12,7%), metodologia de proceso
no estan definidos (11.6%), siendo las observaciones mas resaltantes que estan
direccionando la disminucion de la productividad en la linea de filete de pollo de la

compaifia.

Para profundizar el estudio y el origen de las incidencias que estan provocando la
disminucién de la productividad en la linea de filete de pollo se realizé la matriz de

estratificacion donde se dividié en tres estratos gestion, proceso y mantenimiento.

Tabla 4: Cuadro de estratificacion.

PROBLEMASDE| Mano | Medio SN S NIVELDE | Totalde | Y%de imoacto | Calificador | Prioridad Medidas
, aguina|Método| Medicidn | Materiales mpacto | Calificador | Priorida
AREA | deObra | Ambiente ! CRITICIDAD (incidencias | problemas - atomar

Estudio del

Proceso 4 1 0 6 2 0 Alto 13 2% 5 ] 1 i
trahajo

Mantenimiento| 0 0 3 0 0 0 Medio 3 16.7% 4 1 2 TPM

Estudio del

Gestion 1 0 0 0 0 1 Bajo 2 11.1% 3 § 3 ,
trahajo

Total de
problemas

5 1 3 § 2 1 Total 18 100.0%

Fuente: Realizacion propia, 2020.

Segun la optica de la tabla 4, se puede decir que el estrato con mayor problema
es proceso con 72.2% de los problemas, mantenimiento con 16.7% y Gestidn con
11.1% de los problemas. De igual forma se puede observar en la figura 10.
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Figura 10: Grafico de estratificacion.
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Fuente: Realizacion propia, 2020.

En consecuencia, por todo lo expresado anteriormente en el actual trabajo de
investigacion es necesario formular el problema general de estudio ¢Como la
aplicacion del estudio del trabajo mejorara la productividad del filete de pollo de la
empresa San Fernando, Huaral 20217

También, es necesario formular los problemas especificos del presente estudio de
investigacion: ¢ Como la aplicacion del estudio del trabajo mejorara el rendimiento
del tiempo en el proceso de filete de pollo de la empresa San Fernando, Huaral
20217

A su vez ;Como la aplicacion del estudio del trabajo mejorara las toneladas de

produccion del filete de pollo de la empresa San Fernando, Huaral 20217

El reciente estudio de investigacion es conveniente, porque va a servir de punto
de inicio para implementar nuevas metodologias en las diferentes lineas de
proceso de la empresa San Fernando, también sera de mucha utilidad para el
registro de datos que ayudaran a tener indicadores de medicion del trabajo

realizado en la linea de filete de pollo.

También, posee justificacion practica, porque contribuird con la compafia en
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brindar resultados a su problematica de baja productividad en la medida que se
aplique el estudio del trabajo en la linea de filete de pollo.

Ademas, se justifica metodolégicamente, porque pretende perseguir un nuevo
indicador con referencia en la implementacién de nueva metodologias de trabajo
en la linea filete de pollo de la empresa San Fernando, el cual puede ser tomado

como punto inicial para futuras investigaciones relacionados al tema de estudio.

Asi mismo, el objetivo principal de la reciente investigacion es: Determinar como
la aplicacion del estudio del trabajo mejorara la productividad del filete de pollo de

la empresa San Fernando, Huaral 2021.

Ademas, los objetivos especificos del presente trabajo de investigacion son:
Determinar como la aplicacion del estudio del trabajo mejorara el rendimiento del

tiempo en proceso de filete de pollo de la empresa San Fernando, Huaral 2021.

Determinar como la aplicacién del estudio del trabajo mejorara las toneladas de
produccion del filete de pollo de la empresa San Fernando, Huaral 2021.

Por otro lado, la hipotesis primordial del presente trabajo de investigacion es: La
aplicacion del estudio del trabajo mejora la productividad del filete de pollo de la

empresa San Fernando, Huaral 2021.

También, cabe formular las hipétesis especificas del estudio de investigacion

siendo los siguientes:

H1: La aplicacion del estudio del trabajo mejora el rendimiento del tiempo en el

proceso de filete de pollo de la empresa San Fernando, Huaral 2021.

H2: La aplicacion del estudio del trabajo mejora las toneladas de produccion del

filete de pollo de la empresa San Fernando, Huaral 2021.
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Sobre el presente estudio de investigacion, se logré encontrar los siguientes
trabajos previos que sustentan y respaldan a las variables de estudio.

Segun TUDELA (2018), el proposito primordial de estudio fue mejorar la
productividad mediante el estudio del trabajo en la empresa Payanos EIRL, 2018.
El presente estudio de investigacién es de disefio cuasi-experimental y de tipo
aplicado, tiene como poblacién de estudio paquetes comerciales que fueron
realizados en 51 dias del mes del quinto y sexto del afio 2018; la implementacion
tuvo pie en el séptimo y octavo mes del mismo afio respectivamente. En suma, los
datos obtenidos del estudio se visualizan en el ultimo mes del afio 2018, la
muestra de estudio fue elegida por conveniencia y la poblacion de estudio fue
elegida de la misma manera. EI método elegido para la recoleccién y analisis de
los datos fueron la hoja de estudio del tiempo, hoja de cuenta de actividades
realzadas y el software SPSS. V.20 de la mano con la hoja de célculo de
Microsoft Excel. Los resultados del estudio de investigacion fue e incremento de la
productividad de 52% a 78%, por otro lado la eficiencia mejoro de 82% a 87% y la
eficacia de 63% a 90%.

En consecuencia, el estudio realizado por Tudela ayudara a la presente
investigacion en reforzar las teorias y las variables de estudio, teniendo como
referencia los resultados obtenidos en la tesis, también ayudara entender los
puntos clave de la investigacion como lo es la eficiencia y la eficacia cuyos

resultados fueron positivos en el estudio.

También el estudio realizado por los investigadores ACUNA y BRICENO ( 2018),
el propésito primordial del proyecto fue determinar el incremento de la
productividad en el area de congelado en la compafiia GroupCoishco S.A.A,
2018. El estudio realizado tuvo los siguientes dimensiones como diagndstico de
las actividades, métodos de trabajo y el estudio de tiempos de proceso, todo ello
con el fin de mejorar la productividad, teniendo en cuenta los componentes que
participan en el desarrollo de la produccién como los insumos utilizados en la
linea, el trabajo del operario. Es estudio fue de forma aplicada, en consecuencia
el enfoque fue cuantitativo, el disefio pre experimental y la poblacion de estudio
fue conformada por la produccion de productos congelados. Para mejorar la
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productividad mediante el estudio del trabajo, se utilizaron diversas herramientas
tales como hojas de registro, cumplimientos de confiabilidad, fichas de
observacion, todos los datos recolectados fueron analizados mediante el software
SPSS V.25. El instrumento de medicion fue aprobado por los profesores expertos.
Los resultados de la investigacion fueron notorios en el area de congelado,
porque se pudo esquematizar los tiempos del proceso de corte mediante el
meétodo de trabajo, todo ello finalizo en el incremento de la productividad del
operario y de los componentes utilizado en el proceso en un 2% y 1% en el area

de congelados.

Segun el estudio realizado por los investigadores Acufia y Bricefio ayudara a
reforzar la variable, dimensiones e indicadores del presente estudio de
investigacion, porque han logrado aplicar un método de trabajo eficiente
obteniendo resultados positivos, en consecuencia da a conocer la buena gestion

de los materiales incorporados al sistema de trabajo.

Po otro lado LIZARRAGA (2017), en su estudio tiene como objetivo la
productividad del area de envasados en PEGSA INDUSTRIAL S.A.C, 2017. El
estudio se centrd bajo pilar las teorias relacionadas al tema del autor Kanawaty,
las dimensiones utilizadas en el presente estudio fueron relacionados con la
ingenieria de métodos de trabajo y el analisis del tiempo en toda la linea de
envasados. Por ello, la presente investigacién tuvo como finalidad aplicada, con
un nivel descriptivo y aplicativo, teniendo como Optica el sistema de trabajo
cuantitativo, el disefio cuasi-experimental. La poblacién estudiada fueron 25 dias
de trabajo de la linea del décimo mes del afio 2017. El sistema utilizado en la
recoleccion de los datos fueron la hoja de registro, ficha de observacion, el
cumplimiento de confiabilidad y las herramientas de analisis con el SPSS versién
22. Los diversos meétodos utilizados en el presente estudio derivaron al
incremento de la produccion, por ende al aumento de la productividad de la linea

de envasados en un 36,13% en la empresa de estudio.

En relacion con el estudio realizado por el investigador Lizarraga, las dimensiones
utilizadas en su estudio serviran como apoyo para reforzar las variables de

estudio a través de los indicadores. Por otro lado, se esta utilizando la base
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tedricas descritas por diferentes autores que se apoyan en Kanawaty por brindar
soluciones y direccionar con metodologia de sistema de trabajo y métodos de
ingenieria para la resolucion de los dilemas que afectan directamente a la

productividad.

Segun YANAC (2018), el objetivo primordial del estudio de investigacion es
incrementar la productividad mediante la introduccion de un sistema de trabajo en
Chevrolet sac, 2018. El presente estudio tiene como disefio cuasi experimental,
aplicada porque se basa en estudios cientificos y se respalda en base teoricos. La
poblacion de estudio fue de 2 meses de produccion, por otro lado se tomaron los
datos del octavo y noveno mes del afio 2018 para analizarlos antes de aplicar el
estudio. La muestra fue tomada del proceso por conveniencia, en el estudio la
recopilacion de los datos histéricos del proceso se realiz6 mediante los sistemas
como la hoja de toma de tiempos, la ficha de control, la hoja de la eficiencia,
eficacia esta informacion recopilada en las lineas de proceso fueron analizadas en
los sistemas estadisticos como el SPSS V.21. El resultado obtenido fue un

incremento en la productividad de 21.96 %.

Los resultados obtenidos en el estudio realizado por el investigador Yanac, dan
cuenta del manejo eficiente al aplicar el estudio del trabajo; por ello, se pudo
estandarizar los procedimientos y eliminacién todas las tareas que no suman
ningun efecto al proceso productivo, en conclusién el estudio realizado por Yanac,

reforzara las variables de estudio del actual proyecto de investigacion.

Asu vez el investigador ASQUI (2018), el fin del estudio es mejorar la
productividad del &rea de aparado de calzado a través de la aplicacion del estudio
del trabajo, el presente tesis de investigacién tuvo como herramientas principales
el Pareto, la categorizacién del origen de los problemas mas relevantes de la linea
de produccion, derivando a una mejor alternativa de mejorar los costos de
aplicacion. El trabajo de indagacion es de tipo aplicada, disefio cuasi experimental
con un nivel explicativo. La matriz de Operacionalizacion de la variable es la
herramienta que ayudara a registrar el pre test y el post test. Asimismo se obtuvo
el analisis econdmico el cual resulto, en la relacion beneficio costo 1.56, también
se obtuvo un VAN S/. 14,663.53 y una TIR de 39%. Finalmente con la
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metodologia aplicada en el estudio se llegd a mejorar el rendimiento en 47. 91%
a un 55.24% con el uso del programa estadistico SPSS, resulto 0.000 en valor de
prueba. En conclusion, la incorporacion de una nueva metodologia de trabajo si

mejora la productividad en la linea de proceso de calzado.

En suma, el estudio realizado por el indagador Asqui, ayudara al presente trabajo
de investigacion en comprender los temas de costos de fabricacion, metodologias
de ingeniera de proceso, herramientas de calidad como el Pareto , la
estratificacion de las actividades, todo ello con el fin de elevar la capacidad de

produccién.

Tambien ELIAS (2017), en su estudio el objetivo es aumentar el indice de
productividad laboral. El disefio del estudio fue cuasi experimental, es aplicativo,
descriptivo. La poblacion estudiada son los clientes potenciales de la compafiia, el
estudio de medira durante 30 dias en la linea de acabados, las herramientas
usadas para la recoleccién de los datos fueron los diferentes formatos de control
de proceso, DAP, DOP, diagrama bimanual, estudio de tiempos. Todos los datos
obtenidos fueron procesados en el software SPSS V. 24. Los resultados
obtenidos fueron positivos, los cuales concluyeron rechazando la hipétesis nula,
ya que estos resultados son inferiores a 0.05.

El estudio realizado por el indagador Elias, estudia los acabados de productos en
30 dias, utilizando las diferentes herramientas de la ingenieria industrial, los
cuales seran un aporte para el presente trabajo de investigacion, considerando los
resultados positivos obtenidos que serviran como sustento a las variables de

estudio.

Asi mismo, el investigador ROJAS (2016), el estudio es pre experimental,
teniendo como modelo la aplicacion, siendo descriptiva y explicativa, la poblacion
de estudio es el proceso de hilos de 30 lotes de un periodo de 30 dias, estos
datos son elegidos por conveniencia. La recopilacion de la informacion fue de
manera dinamica utilizado los diferentes sistemas de la ingeniera de métodos. Los
resultados obtenidos en el estudio fueron positivo, teniendo una mejoria en la
productividad en el area de hilanderia pasando de 0,42 a 0,49. Esto es igual al 7%
de mejoria en la productividad, por otro lado la eficiencia paso de ser 0,85 a 0,97.
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Esto es igual 12% de mejoria de la eficiencia, también se mejoro la eficacia del
area de hilanderia pasando de 0,49 a 0,50. Esto es igual al 1% de mejoria de la

eficacia del area de hilanderia.

Tambien JIMENEZ (2018), el presente trabajo tiene como fin subir Ila
productividad en la compafiia “Bici motos el Lider E..LR.L". La poblacion esta
constituida por 34 modelos de motos ensamblados en el afio 2018 y la muestra
esta constituida por 4 modelos de motos con mayor demanda en el mercado. El
problema que presenta el actual estudio es la baja productividad de la linea de
ensamble la cual sera analizada mediante el estudio del trabajo, con la finalidad
de poder lograr utilizar la maxima capacidad el recurso tiempo. El hallazgo
derivado del estudio fue positivos en media de que el estudio fuera implementado
los sistemas de trabajo, mejorando asi la productividad del ensamble en un
43,75%. En relacién con el estudio realizado por el indagador Jiménez, los
resultados obtenidos en el estudio reforzaran las variables e indicadores del

actual proyecto de investigacion.

RAMOS (2018), la poblacion esta constituida por el servicio de mantenimiento de
esmeriles durante un periodo determinado. El sistema de recoleccion de datos
estd formada por la observacién directa en el proceso, la propuesta para
implementacion del estudio fue en séptimo mes del afio 2018, de esta forma se
pudo minimizar los puntos criticos de las actividades que no aportan valor al
trabajo realizado. El estudio se analizé6 mediante el programa SPSS V. 23, con el
fin de obtener la informacién del antes y después de los datos del proceso de
forma detallada. El efecto que derivo el estudio fueron nobles, como por ejemplo
el indice de esmeriles se incrementé en 31,76%, los tiempos de ciclo del proceso
bajaron 15.92 minutos, por otro lado el rendimiento mejoro en 11.67%, la
eficiencia logro incrementar de 4.12% en el estudio realizado y la eficacia de
11.8%.

En conclusién, el estudio realizado por el indagador Ramos, tuvo resultados
positivos en su estudio de investigacion. Por ello, se tomara las bases teéricas del
estudio para reforzar la variable independiente, dependiente, dimensiones e
indicadores del actual proyecto de investigacion.
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Por otro lado, el investigador SALVO (2018), el estudio utilizo un sistema
deductivo, el tipo de estudio es aplicada, utilizando las teorias existentes como
base para el trabajo de tesis. La primera poblacion esta formada 56 actividades
del proceso de enlatados de esparragos, donde la muestra es 14 actividades del
proceso de seleccion y recepcion de los productos enlatados de esparragos. La
siguiente poblacion esta formada por 24 medidas de tiempos en el area de
clasificacion y recepciéon de esparragos, la muestra para esta poblacion fue
seleccionada de manera conveniente al proceso. De igual manera en el estudio
de tiempos en el proceso se utilizd la herramienta (cronometro), con la finalidad
de tomar el tiempo estandar por ciclo en el proceso de clasificacién y recepcion de
productos terminados con la finalidad de calcular la productividad. Los resultados
fueron en la reduccién de tiempos en el proceso de clasificacion y recepcion e
productos terminados como lo es el brote de esparragos pasando a reducir los
minutos a 18.26 minutos, también mejoro el rendimiento en 72 kg/hh, en el

proceso de clasificacion se pudo aumentar en 14.29%.

En suma, la investigacion realizada por el indagado Salvo sera usado como base
para la realizacion del actual proyecto de investigacién porque reforzaran la
variable de estudio. De igual manera podemos decir que los resultados obtenidos
en el estudio fueron positivos en el departamento de recepciéon y clasificacion
donde se aplico las herramientas de ingeniera, en conclusion logro mejorar el

indice de rendimiento y la productividad de la cosecha del brote de esparragos.

Por otro lado NICHO (2018), el fin del estudio es incrementar la productividad a
través de la aplicaciéon de una metodologia de trabajo. Tiene como disefio cuasi
experimental, aplicada, yaqué se refuerza con las bases teoricas relacionados al
tema, la poblacion del estudio fue formada por 30 dias de proceso. La muestra del
estudio fue tomada por conveniencia con las mismas caracteristicas de la
poblacion. La recoleccién de los datos fueron tomados con las herramientas de
observacién, la hoja de tiempos y otra herramientas de la ingenieria industrial, se
utilizé Microsoft Excel 2016 y el analisis SPSS version 22, para detallar los datos
recopilado. Los resultados fueron positivos en funcion al objetivo del estudio,
consiguiendo ascender la productividad de 76% a 91%, teniendo asi un

incremento de 15%, también aumento la eficiencia y la eficacia del area de trabajo
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el primero en 8% y el segundo en 15%.

También, el indagador VALDIVIESO. [et al.], (2020), revista de cientifica cuyo
primordial fin es subir la productividad mediante la ingeniera de métodos. La
caracteristica de la investigacion fue aplicada de disefio pre experimental,
teniendo como poblacion de estudio las referencias de los dias de la produccion
real del filete de pescado y la muestra del estudio son los resultados diarios de la
productividad del proceso durante 6 meses del afio 2020, en el estudio se tom¢ el
muestreo no probabilistico y por conveniencia. Los antecedentes de la
investigacion fueron recolectados a través de las técnicas de los sistemas del
trabajo y los datos de la productividad fueron tomados directamente del proceso
para posterio a ello analizarlos mediante el estadistico XLSTAR. Los resultados
fueron el incremento de la productividad de 3.6 kg/hh, el aprovechamiento de las
materias primas fueron 75.0% y la eficiencia fue de 50,9%.la mejora en el método
de trabajo derivo a nuevas ideas como acondicionamiento de fajas de trasporte de
productos terminados, acondicionando mesas para el trabajo, con la finalidad de
minimizar los movimientos innecesarios, logrado de esta manera tener un tiempo
estandar de 29,3%y la productividad subié a 3,9 kg/hh, la productividad del
operario incremento a 78,2% y la eficiencia de los insumos usados en el proceso
subié en un 61,4%. El estudio realizado por Valdivieso, ayudara a reforzar las

variables de estudio en la presente investigacion.

Por otro lado, el indagador ESPICHAN. [et al.],(2015), el estudio tiene como fin
primordial calcular el medir nivel de efecto que pude tener el método de trabajo
propuesto en la tesis. La investigacion fue de caracteristicas aplicada, de caracter
explicativa, teniendo como disefio el pre experimento, porque solo se tiene un
grupo o proceso de analisis, también segun el enfoque es cuantitativo, deductivo.
La poblacion estudiada fueron 22 operarios del proceso embolsado de productos,
las herramientas que ayudaron a la recoleccion de los datos para el estudio fue la
observacién de las actividades realizadas en el proceso de empacado, el estudio
de tiempos estandar por ciclo de proceso y balance de linea. Las observaciones
recopiladas en el proceso fueron estudiadas en el software IBM SPSS, v.21 vy la
hoja de calculo de Excel. En consecuencia al estudio de las observaciones

recopilados y estudiados, obtuvieron los siguientes resultados en el proceso de
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empacado de productos en un 11,1%; mientras que el estudio de los tiempos
proporcionan el 33,9%, por ende, el balance de la linea de produccion un efecto
15%. Los resultados nos indican un impacto en la productividad de 29,41%.
Concluyendo, todo lo anterior mencionado conlleva a mejorar el rendimiento de la
compafiia en mencion. El estudio realizado por el investigador Espichan,
ayudaran a que las variables de estudio tengan bases tedricas para poder
sustentarlas, ya que el estudio se asemeja a la realidad del problema de baja

productividad.

Asi mismo, el investigador GUARACA (2015), la finalidad primordial de la tesis es
subir de forma gradual la productividad en la linea de prensado de minimizado
los recursos utilizados, para el buen manejo del capital. Se utilizé el estudio del
método de trabajo, la medicion de los tiempos, teniendo en cuenta la recuperacion
de la capacidad del operario y con la finalidad de detectar los indices de
operaciones no aprovechadas en el proceso, que no suman valor a la linea de
estudio, el tipo de investigacion fue aplicada, con un disefio pre experimental, de
un enfoque cuantitativo, el resultado del estudio arrojo el incremento de la
productividad en 25% de incremento, esta mejora incremento la capacidad,
reflejados en las ventas de 2500 juegos/mes.

De igual forma, el indagador MASAQUIZA, [et al.], (2017), en su estudio tiene
como fin mejorar el rendimiento,productividad y la efciencia, donde ase referencia
al buen manejo de los recurso en la linea de produccién en el sector agrario, el
presente articulo de investigacion predomina la induccion de los sistemas y
subsistemas de las base agropecuarias en relacibn con el rendimiento la

eficiencia y la productividad.

En relacién con el articulo realizado por el investigador Masaquiza, dan claro
ejemplo de la cresiente tendencia de la busqueda del indicador de la
productividad en los diferentes sectores de producion, por ello el estudio realizado
por Maquiza servira como apoyo de la variable de estido en el presente trabajo de

investigacion.

Ademas, COLMENARES Y VILLEGAS (2018), el fin del presente estudio es subir
el indice de productividad mediante la aplicacion de las herramientas lean bajo el
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disefio pre experimental, de tipo aplicada, la muestra de la investigacion son los
sesgos producidos diariamente en la linea de acabados, los instrumentos
utilizados en el estudio fueron la observacion directa del proceso, mapeo de
proceso, medicion de proceso, entre otras herramientas de la ingeniera. Los
resultados obtenidos fueron satisfactorio porque se logré subir la productividad a
méas del 50%, trabajando con las principales causa que aquejaban la baja
productividad en la linea de corte de sesgos, también se logré estandarizadas los
procesos de corte. Finalmente, se present0 a la organizacion una propuesta de
mejora con soporte de validacion estadistica que garantiza la reduccion de re
procesos, asi mismo la reduccién de desperdicios, adquisiciébn de una cultura de
medicion, redistribucion de planta para minimizar viajes, reduccién de tiempos de
basqueda, que son las ventajas de trabajar bajo la metodologia Lean Six Sigma.
Gracias al compromiso del director general, el equipo de colaboracion y los

consultores externos, el proyecto se completd con éxito.

De la misma manera el investigador AGUIRRE Y LEAL (2015),el trabajo de
investigacion tiene como fin insertar las bases teéricas de la medicion del
desperdicio de tiempo en la zona de produccion, el estudio es Pre experimental
de enfoque cuantitativo y tipo aplicada, las herramientas usadas en el proceso de
recopilacion de los datos fueron la medicion del despilfarros y el diagnostico d la
productividad entre otras herramientas de la ingenieria industrial, los resultados
obtenidos fueron positivos, yaqué se cuantifico y se estandarizo las lineas. De
acuerdo los investigadores Gutiérrez y Leal, el diagnostico de la de la
productividad es muy importante dentro de la investigacion, por ello se tomara

referencias que respalden las teorias del actual proyecto de investigacion.

ALDES, (2020), en este proyecto se aplico toda la técnica derivado del método de
trabajo con la finalidad de mejorar los tiempos estandar, capacidad de produccion
en la linea de envasado de agua ardiente en la industria licorera de Cauca. Por
ende se hizo un estudio de tipo descriptivo, con un enfoque metodolbgico
cuantitativo, donde se aplicé el estudio de métodos y el estudio del tiempo
eficazmente para lograr resultados positivos en la productividad de la linea de

envasados.

26



Para reforzar los antecedentes del presente estudio de investigacion se describio

las teorias relacionados al tema.

1 Estudio del trabajo.
1.1 Definicién.

El estudio del trabajo es la forma de optimizar estratégicamente los insumos
usados en el proceso de tal forma que se pueda utilizar la maxima capacidad de
las maquinas, materia prima, el area de proceso, también el estudio del trabajo
ayuda a simplificar, minimizar las operaciones del proceso que no suman ni restan
valor agregado al proceso tal forma que los procesos se vuelvan mas dinamicos y

flexible en el plan de produccién (ACUNA, y otros, 2018).
1.1.2 Pasos para implementar el estudio de trabajo.
1.1.2.1 Seleccionar.

La implementacion del estudio de trabajo, conlleva a seleccionar el &rea donde se
tiene las incidencias o problemas especificos con la finalidad de organizar los
procesos las causas las cuales deberan ser analizadas con rigor (ACUNA, y otros,
2018). De acuerdo con Acufa y Bricefio la seleccion de los problemas es un
punto esencial para la implementacion del estudio del trabajo, por ende
seleccionaremos las distintas actividades del proceso fileteo de pollo donde se

evidencio la baja productividad.
1.1.2.2 Registrar.

Registrar todos los datos de los procesos o actividades realizadas de manera
cronoldgica utilizando las distintas herramientas de la ingeniera de métodos, con
la finalidad de recopilar los diversos dilemas que estan afectando la baja
productividad (KANAWATY, 1996 pag. 21). De acuerdo con el investigador
Kanawaty, registrar los datos de los procesos es fundamental para mejorar el

sistema de trabajo.
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1.1.2.3 Examinar.

El proceso de fabricacion de SKUS tiene diversos sistemas y sub sistemas que se
tienen que examinar de tal manera que no se pierda la logica de las actividades
gue se esta realizado; las secuencias de produccidon o cambios de modulos;
control de los recursos empleados en el proceso, entre otras actividades que se
tienen que examinar con caracter critico (KANAWATY, 1996 p4g. 21). De acuerdo
con el investigador Kanawaty, examinar los puntos criticos de las lineas de
proceso es fundamental para poder implementar un estudio de trabajo de manera

eficaz.
1.1.2.4 Establecer.

Establecer los métodos y herramientas que se va a usar en el estudio del trabajo,
teniendo en cuenta, que debe ser el mas econdémico, también se tiene que formar
al grupo de trabajo, cuyas ideas deben tomarse en cuenta en el momento de la
toma de decisiones (KANAWATY, 1996 péag. 21). De acuerdo con el investigador
Kanawaty, puntualizar las herramientas y el grupo de apoyo es esencial para

obtener resultados positivos en el estudio.
1.1.2.5 Evaluar.

Mediante la mejora continua de los procesos se va a tener resultados que se
tienen que evaluar mediante indicadores de gestion, con la finalidad de fijar un

tiempo estandar de los procesos.
1.1.2.6 Definir.

Los nuevos métodos de trabajo son definidos y mostrados mediante indicadores
de control de proceso a los miembros de trabajo, con la finalidad de definir los
métodos principales que ayudaran a que se cumpla con el objetivo propuesto
(KANAWATY, 1996 pag. 21). En concordancia con lo mencionado por Kanawaty,
los nuevos métodos utilizados en el proceso tienen que ser definidos y mostrados

al grupo de trabajo de manera clara y concisa
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1.1.2.7 Implementar.

Después de haber seguido los pasos mencionados anteriormente se tiene que
implementar el nuevo método de trabajo, capacitando a las personas de las lineas
de proceso, con la finalidad que se conozca el nuevo sistema de trabajo y

parametros de tiempos fijados.
1.1.2.8 Controlar.

La aplicacion del estudio de trabajo en las lineas de operaciones debe ser
controlada mediante un sistema de control permanente realizado por el equipo de
trabajo, con la finalidad de no volver a utilizar el método anterior (KANAWATY,
1996 pag. 21). De acuerdo con lo expresado por Kanawaty, el control de los
resultados obtenidos debe ser controlado y estandarizado, mediante indicadores
de control de proceso donde se muestre los resultados obtenidos con el nuevo

método de trabajo.
1.2 Dimensiones.
1.2.1 Estudio de métodos.

Es coordinar de manera ordenada los recursos, materiales, teniendo como
premisa que todo proceso tiende a mejorar (GARCIA, 2005 péag. 33), por ende se
puede ejecutar un analisis afin de determinar qué alternativas de mejoras se

pueden aplicar en el proceso través del estudio de métodos.
1.2.1.1 Actividades que no agregan valor.

Son todas las operaciones realizadas en el proceso que suman un costo, pero no
suman un valor agregado al producto realizado en las lineas de proceso.
(GUTIERREZ, 2010 pag. 96). De acuerdo con el investigador Gutiérrez, las
actividades que no agregan valor son los movimientos innecesarios que se
realizan en los procesos, generando sobre tiempos, tiempos muertos, paradas no

programadas entre otras actividades que no suman ningun valor al proceso.
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Figura 11: Tiempo total del trabajo.

Contenid
del tr

Tiempo total de
Operacion en las
Condiciones
iniciales

Tiempo total
improductivo

o Basico
abajo

Contenido
Suplementario
de trabajo

Tiempo
sin valor
agregado

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

Contenido de trabajo adicional
a causa de un mal diseno del
producto o de una mala
utilizacién de los materiales

Contenido de trabajo adicional
a causa de metodos de
manufactura u operativos
ineficientes

Tiempo improductivo el cual se
imputa a los recursos humanos

Fuente: Salazar, estudio del trabajo, 2019.

1.2.1.2 Actividades que agregan valor.

Actividades realizadas mediante un plan de produccion, estas actividades son

esenciales para el cumplimiento del programa, cuyos procedimientos estan
orientados hacia la mejora continua (GUTIERREZ, 2010 pag. 102).

1.2.1.3 Herramientas para el estudio de métodos.

1.2.1.3.1 Diagrama de Operaciones de Proceso (DOP).

Es el punto de introduccion del plan de trabajo en forma gréfica de los materiales

e inspecciones, también se incluyen informacion valiosa para el andlisis del

diagrama como por ejemplo: el tiempo de cada operacion (SALAZAR, 2019).
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Figura 12: Simbologia del diagrama de operaciones (DOP).

ACTIVIDAD simBoLO DESCRIPCION
o . O Indican las principales actividades del
peracién i
proceso, métodos o procesos.
| .. Indica la inspeccion de calidad y/o la
nspeccion e o :
verificacién de cantidad.
= - - —
Actividad combinada .’1 In.dlca que VEFIEIS ac:tn:rldades se estan
ey ejecutando al mismo tiempo.

Fuente: Kanawaty (Introduccion al estudio del trabajo, 1996).
1.2.1.3.2 Diagrama Actividades de Proceso (DAP).

Es un apunte cronolégico de operaciones que se ejecutan mediante
procedimientos y estdndares manera gréafica, donde se incluyen las inspecciones,
las demoras, almacenamientos y traslados de los productos en las lineas de
proceso (TUDELA, 2018 pag. 39).

Figura 13: Simbologia del diagrama de actividades (DAP).

Actividad Simbolo Resultado predominante

Operacion O Se produce o efectda algo.

m"l"ranspcl-rte :-> Se cambia de lugar o se muewve.

Inspeccion [:I Se verifica calidad o cantidad.

Demora D Se interfiere o retrasa el paso
siguiente

Almacenaje v Se guarda o protege.

Fuente: (SOLOINDUSTRIALES, 2017).
1.2.3.1.3.3 Diagrama de flujo.

Es una representacion grafica del proceso en general, donde se incluyen los
desplazamientos, demoras, operaciones, inspecciones Yy almacenamiento,
también se incorpora a la informacion los tiempos obtenidos en cada actividad
(GARCIA, 2005 pag. 60). De acuerdo con Garcia, el diagrama de flujo es una
herramienta poderosa que ayudara a la investigacion en la recoleccion y analisis

de las lineas de proceso.
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1.2.3.1.3.4 Diagrama de recorrido.

Es el complemento del diagrama de proceso, consiste en graficar el recorrido del
producto, permitiendo observar el comportamiento del producto tales como el
transporte, cuellos de botellas y los tiempos que duran cada una de las
actividades mostradas, esto con el fin de consolidar los procedimientos para
convertirlos en sistemas flexibles y dinamicos con tendencia a la mejora continua
(SALAZAR, 2019). De acuerdo con lo mencionado por el investigador Salazar, el
diagrama de recorrido ayudara a la presente investigacion en mitigar los
desperdicios de tiempos improductivos y despilfarros de los recursos, actual
problema que aqueja a la linea de filete de pollo.
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Figura 14: Diagrama de recorrido.

20109.

Fuente: Salazar, estudio del trabajo
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1.2.1.3.5 Diagrama bimanual.

Es una herramienta eficaz que guarda relacion con el movimiento de las manos
(derecha e izquierda), indicando la sincronizacion entre ambas manos, por ende

este tipo de diagramas es usado para operaciones cortas (SALAZAR, 2019).

Figura 15: Simbolos del diagrama bimanual.

ACTIVIDAD SIMBOLO DESCRIPCION

Se emplea para los actos de asir,sujetar,utilizar soltar
una herramienta pieza o material.

Se emplea para reprsentar el moviminto de las manos,
Traslado . .
herramientas o material.

Operacidn

Demora Se emplea para indicar paradas de las manos .

Se emplea para indicar el acto de sostener el material o

A piezas en la actividad asignada.

Fuente: Salazar, estudio de métodos, 2019.
1.2.1.3.6 Diagrama Hombre - Maquina.

El diagrama hombre — maquina muestra de manera detallada las actividades que
el operario y la maquina realiza durante la elaboracion de los productos
mostrando los tiempos ociosos del operario y de la maquina, por lo general se
tiene que comparar el costo del operario ocioso con el costo de la maquina
ocioso, teniendo la perspectiva de la mejora continua de los procesos (NIEBEL, y
otros, 2009 pag. 32).

1.2.2 Medicion del trabajo.

Es la adaptacion de diferentes métodos para establecer el tiempo que emplea un
operario capacitado para realizar una tarea especifica segun un manual de
proceso (KANAWATY, 1996 pag. 251).
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1.2.2.1 Métodos de cronometraje.
1.2.2.1.1 Métodos de cronometraje regreso a cero.

Este método consiste en tomar el tiempo después de cada actividad ejecutada,
regresando el cronometro a cero para una nueva toma de tiempo del proceso

siguiente o de otro operario (NIEBEL, y otros, 2009 pag. 337).
1.2.2.1.2 Métodos de cronometraje continuo.

Este método de cronometraje consiste en dejar avanzar el cronometro hasta el fin
de la actividad analizada, ademas este método brinda un detalle completo de la
operacion realizada. Por otro lado, permite ver que no se dejaron de tomar el
tiempo es el estudio (NIEBEL, y otros, 2009 pag. 337).

Figura 16 : Cronometro de estudio de tiempos.

Fuente: Niebel y Freivalds, Metodos, estandares y dicefio de trabajo, 2009.
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Con la finalidad que la toma de datos con el cronometro sea confiabre al 95.45 %

y error de 5% puede calcularse con la siguiente formula.

Figura 17: Formula del numero de ciclos.

_[40yn’ Yxl — () ’
n = Tx

Fuente: Tudela, 2018.

Donde:
Id Descripcion
N Numero de ciclos que deben cronometrarse.
n’ estudio.
X Valor de las observaciones preliminares.
z Sumatoria de valores.
40 Nivel de confianza de 94.45%.

1.2.2.2 Estudio de tiempos.

El estudio de tiempo utiliza los registros de las operaciones, con la finalidad de
medir el ritmo de trabajo que se esta realizado y estimar tiempos para cada
sistema de produccién (MEYERS, y otros, 2006 pag. 52). De acuerdo con lo
expuesto por Meyers, el estudio de tiempo determinara los horarios de cada
operacion ejecutada en el proceso de fabricacién de los SKU’S, informacién
valiosa que ayudara al supervisor, operario y al encargado del proceso a
direccionar correctamente el curso de la produccién para el cumplimiento del plan

de trabajo.
1.2.2.2.1 Tiempo promedio.

El tiempo promedio de una actividad o ejecucion de un producto es la suma global
de todos los tiempos tomados entre el nimero de actividades realizadas
(SALAZAR, 2019). De acuerdo con Salazar el tiempo promedio se calcula tan solo
con la suma de los tiempos tomados en cada estacion entre el nUmero total de

ellas.
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Figura 18: Célculo del numero del tiempo promedio.

_ Zxi
LC

Te

Fuente: Salazar, célculo del tiempo promedio, 2019.

Donde:

Id Descripcion

Te Tiempo promedio.
ZXi  |Suma de tiempo tomados.

LC Numero total del tiempos tomados.

1.2.2.2.2 Tiempo Normal.

Es el tiempo que se requiere en el proceso para desarrollar una actividad de
manera que el operario no se apresure en terminar la tarea, pero tampoco se
demore demasiado en hacerlo (SALAZAR, 2019), por ello es importante que se
establezca el tiempo normal del proceso.

Figura 19: Formula del tiempo normal.

Valor Atribuido
Valor Estandar

Fuente: Salazar, calculo de tiempo estandar, 2019.

Donde:

Id Descripcion

Te Tiempo promedio.

VA Factor de ritmo de trabajo Atribuido.
VE Factor de ritmo de trabajo Equivalente
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1.2.2.1.6 Tiempo Estandar.

Es el tiempo requerido para producir un uno o mas articulos en una linea de
proceso, para poder implementar este estudio de tiempo es importante que se
tome el tiempo a un operario bien capacitado y calificado en la tarea propuesta.
Una excelente practica para el estudio del tiempo estandar es darle dos semanas
en el trabajo al operario para que se adapte antes de iniciar el estudio de tiempo
(MEYERS, y otros, 2006 pag. 51).

En relacion por lo mencionado por Meyers, (NIEBEL, y otros, 2009 pag. 345), dice
que el “tiempo estandar es el indice de practica que tiene el operario en realizar
un producto determinado, cuando no trabaja de manera apresurada ni despacio,

teniendo en cuenta las especificaciones técnicas de producto”.

Para poder calcular el tiempo estandar de un proceso o producto (NIEBEL, y

otros, 2009 pag. 345) presenta las siguientes pautas:

Primero, se hace la sumatoria de todas las actividades estudiadas, y se anota la

cantidad de actividades realizadas.

Segundo, se hace el célculo del tiempo promedio por cada etapa del proceso
analizado, esto es la division de las cantidades de operaciones realizadas entre la
cantidad total de operaciones realizadas.

Se calcula los tiempos normales de cada actividad, teniendo en cuenta la
valorizacion atribuidas a las actividades, luego se hard el calculo del tiempo
determinado por cada actividad la cual es la multiplicacion de tiempo normal por el
porcentaje de suplemento atribuido a las actividades realizadas.

Figura 20: Formula del tiempo estandar.

TS =TNX(1+ SUPLEMENTO)

Fuente: Niebel y Freivalds, Metodos, estandares y dicefio de trabajo, 2009.

1.2.2.2.3 Suplementos.

Los suplementos son tiempos adicionales que se agregan al proceso, con la
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finalidad que los tiempos sean alcanzables para la ejecucion de operacion
(NIEBEL, y otros, 2009 pag. 366). Ademas se tiene que tener en cuenta que el
trabajo es una labor que genera cansancio al cuerpo, es por ello, que toda
persona que realiza un trabajo en distintas condiciones requieren un espacio de
tiempo para reponerse y complacer las necesidades personales, todas estas
actividades prolonga un tiempo adicional al trabajo realizado.

Figura 21: Sistemas de suplementos para el trabajo.

Rt
Ji' INBENIEHI’A INDUSTHIAL SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSDO
o
SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MUJER
MNecesidades personales s 7 g) Condiciones atmosféricas
Basico por fatiga 4 4 indice de enfriamiento, termametro
de KATA (milicalorias/cm2/segundo)
a) Trabajo de pie 16 o
Trabajo se realiza sentado(a) o o 14 o0
Trabajo se realiza de pie 2 4 1z u]
b) Postura normal 10 3
Ligeramete incomoda 3 10
Incémoda (inclinacidn del cuerpao) 6 21
Muy incomoda (Cuerpo estirado) 5 31
a as
c) Uso de la fuerza o energia muscular N o4
(levantar, tirar o empujar) = 1oo
f) Tensién visual
Peso levantado por kilogramo Trabajos de cierta precision n]
25 o 1 Trabajos de precision o fatigosos brd 2
5 1 2 Trabajos de gran precision 5 5
7.5 2 3 £) Ruido
10 3 4 Sonido continuo o o
12,5 4 = Sonidos intermitentes y fuertes 2 2
15 5 8 Sonidos intermitentes y muy fuertes 5 5
17,5 7 10 Sonidos estridentes 7 7
20 9 13 h) Tensién mental
225 11 16 Proceso algo complejo 1 1
25 13 20 (max) Proceso complejo o de atencion a a
a0 17 dividida
33.5 22 Proceso muy complejo 8 3
d) lluminacién i} Monotonia mental
Ligeramente por debajo de la potencia o o Trabajo monétono o u]
calculada ) B
Trabajo bastante monotono 1 1
Bastante por debajo 2 2 Trabajo muy mondtono
Absolutamente insuficiente 5 5 i} Monotonia fisica
Trabajo algo aburrido
Trabajo aburrido 2
| Trabajo muy aburrido s 5

Fuente: Salazar, suplementos del estudio del trabajo, 2019.
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2 Productividad.
2.1 Definicién.

La productividad es el vinculo que tiene productos obtenidos en las diferentes
lineas de produccién y la utilizacién correcta de los recursos empleados en los
procesos (GUTIERREZ, 2010 pag. 21). En relacién con lo mencionado por el
investigador Gutiérrez, la productividad tiene como premisa saber utilizar los

recursos para obtener la mayor produccién con el minimo recurso empleado.

También se puede decir que la productividad es el volumen de la produccién en
relacion de lo eficaz que se han aprovechado los insumos como: materia prima,
energia, mano de obra, tiempo, dinero, etcétera (BAIN, 2005 pag. 3). En
consecuencia la productividad es la mezcla y aprovechamiento de todos los

insumos usados en el proceso para cumplir el plan de produccion.

Figura 22: formula de la productividad.

o Produccion Resultados logrados
Productividad = =
Insumos Recursos empleados

Fuente: Bain, productividad: solucién a los problemas de la empresa, 2005.
2.3 Tipos de productividad.

La productividad se puede organizar en productividad laboral, productividad total,
productividad marginal, segun el enfoque que se requiere indicar (ROJAS, 2016
pag. 38).

También la Enciclopedia Economica, (2018), define lo siguiente sobre los tipos de

productividad:
2.3.1 Productividad Laboral.

Es cuando se vincula la produccion obtenida de las lineas de proceso con la

proporcion de labores empleados en el proceso.
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2.3.2 Productividad Total.

Es cuando vinculas todos los recursos empleados en el sistema productivo tales

como el trabajo, el tiempo, mano de obra entres otros recursos.
2.3.3 Productividad Marginal.

Es aquella productividad que mide a los productos adicionales que ingresan al
proceso para ser transformados en uno de los factores que interviene en la

produccion.
2.4 Dimensiones.
2.4.1 Gestién de tiempos.

La gestion del tiempo es el recurso mas valioso al momento de calcular la
productividad, pero también es el indicador que demuestra la eficiencia del trabajo
realizado durante un periodo parcial o total del dia (El blog de retos para ser
directivo, 2016). De acuerdo con el Blog de retos para ser directivos, el recurso
tiempo es el méas valioso en el momento de evaluar la productividad, por ende en
el actual trabajo de investigacidon estd enfocado en minimizar los tiempos

improductivos que deriva la baja productividad de la linea de filete de pollo.
2.4.1.1 Rendimiento de tiempos.

El rendimiento de tiempo es el calculo del tiempo proyectado / ciclo de trabajo
entre el tiempo ejecutado / ciclo de trabajo, todo restado uno por el cien por

ciento.

Figura 23: Formula del rendimiento de tiempo.

REND.T=((T.PROY/CICLO)/
(T.EJEC/CICLO) -1) X 100%

Fuente: Elaboracion propia, 2020.
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2.4.1.2 Tiempo proyectado.

Es el tiempo que se le asigna al proceso, teniendo en cuenta los diversos
factores que interviene en la produccion como tiempos de esperas, arranque de
lineas, materia prima en oportunidad, stock de seguridad, proceso manual o
proceso automatizado, en consecuencia se tendria el tiempo proyectado del

proceso.
2.4.1.2 Tiempo ejecutado.

Es el tiempo real que se ejecutd las tareas en el proceso mediante el plan de
trabajo, en consecuencia es el tiempo que se da a conocer como se estan

haciendo uso de los recursos en las lineas de proceso.
2.4.2 Gestidn de proceso.

Es la cantidad maxima que se utiliza la capacidad del proceso y medida absoluta
obtenida por la organizacion en un lapso de tiempo determinado, la cual brinda
una perspectiva al cumplimiento del plan de proceso (RODRIGUEZ, 2020). De
acuerdo con Rodriguez, la capacidad de procesos es de suma importancia, ya
qgue es el indicador que muestra como se estd comportando la producciéon en un

horizonte de tiempo.

2.4.2.1 Toneladas de produccién.
Las toneladas de produccion es el calculo de la tonelada de produccién ejecutada
/ la tonelada de filete proyectado todo ello por el cien por ciento.

Figura 24: Formula las toneladas de produccién.

Tn. PROD=(Tn.EJEC)/
(Tn.PROY) X100%

Fuente: Elaboracion propia, 2020.
2.4.2.2 Tonelada ejecutada.

Es la cantidad de toneladas de producto obtenido en un lapso de tiempo, donde
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se utilizé los diferentes recursos como: tiempo, mano de obra, materia prima,
energia, etcétera (RODRIGUEZ, 2020). Asimismo podemos decir que el volumen

ejecutado de produccion es el cumplimiento del plan de trabajo.
2.4.2.3 Tonelada proyectada.

Es la cantidad de toneladas, que se deriva al proceso como parte del plan de
trabajo en las lineas de proceso, brinda una perspectiva del programa proyectado
en un tiempo determinado (RODRIGUEZ, 2020). En consecuencia el volumen
proyecto es el plan de trabajo, punto inicial para empezar a producir los pedidos a

los clientes.

En conclusién este capitulo contiene: los antecedentes referidos al tema de
estudio. Los andlisis historicos y evaluacién de la problematica, soluciones
propuestas ejecutadas por otras investigaciones, principales bases tedricas

relacionadas a las variables de estudio.
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3.1 Tipo y disefio de la investigacion
3.1.1 Tipo de investigacion

El actual proyecto de investigacion es de tipo aplicada, porque necesita de
hallazgos y bases tedricas para resolver las necesidades y dilemas que presenta
el actual proyecto de investigacion (GONZALES, [et al.], 2015 pag. 96). De
acuerdo con lo mencionado por los investigadores Gonzales [et al.], el actual
proyecto de investigacion, utilizamos hallazgos y bases tedricas de estudios
relacionados al tema para resolver los problemas que estan aquejando a la linea

de filete de pollo.

También, podemos decir que el tipo de investigacién esta dirigido a la meta fijada
del proyecto investigado, estableciendo procedimientos, métodos, instrumentos,
técnicas y los procedimientos del proyecto de investigacion (TACILLO, 2016 pag.
88).

Por otro lado, la investigacion aplicada se encuentra relacionada a la investigaciéon
basica, porgue el estudio necesita de los aportes tedricos y descubrimiento para
poder solucionar los dilemas que se estan presentando en el estudio de
investigacion (VALDERRAMA, 2013 péag. 164).

Ademas, el nivel del estudio investigacién es explicativa porque se conoce las
causas del problema, teniendo como referencia el vinculo de causa y efecto con
el problema de la investigacion. (TACILLO, 2016 pag. 91). En relacion por lo
mencionado por el investigador Tacillo, el nivel explicativo del estudio pretende
explicar las causas y como se muestran en la investigacion, es decir que se utiliza
la variable independiente para tener el efecto en la variable dependiente y medir
el efecto del problema de investigacion (VALDERRAMA, 2013 pag. 168).

Asi mismo, la perspectiva que muestra el presente estudio de investigacion es de
caracter cuantitativo, ya que los datos utilizados toman una postura de medicion y
analisis de las variables, las cuales son analizadas mediante el enfoque
estadistico (VALDERRAMA, 2013 péag. 106). De acuerdo con lo mencionado por
Valderrama, el presente estudio de investigacién tomara datos numéricos con la

finalidad de calcular la variable independiente y dependiente, a través de este
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calculo se obtendra resultados que ayuden a mejorar el problema de baja
productividad de los filetes de pollo en la compaiiia.

3.1.2 Disefio de investigacion

Es la actividad que existe sobre la variable independiente implantado por accion
del indagador para derivar el efecto sobre la variable dependiente, todo ese
proceso debe hacerse de manera ordenada y controlada (TACILLO, 2016 pag.
82).

En suma, en el presente proyecto de investigacion, se tiene como fin aplicar las
herramientas del estudio del trabajo para mejorar la productividad del filete de
pollo de la empresa San Fernando S.A, por ende el disefio de la investigacion
sera experimental porque se aplicara todas las herramientas derivados del estudio

del trabajo para lograr un cambio en la variable productividad.

Asi mismo, los modelos de investigacion experimentales se dividen en tres
formas, pero en el actual proyecto de investigacién se apoyara en un disefio pre-
experimental porque solo se tiene un solo grupo de estudio, por ende se tomara
los datos del pre y post prueba para posterior a ello analizarlo (TACILLO, 2016
péag. 82).

3.2 Variables y Operacionalizacién
3.2.1 Variable Independiente: Estudio del Trabajo
3.2.1.1 Definiciéon Conceptual

El estudio del trabajo es una herramienta basica que busca la forma de optimizar
los recursos en los procesos productivos utilizando el sistema de métodos para
mejorar la maxima capacidad de los recursos tales como: maquinas, materia
prima, el area de proceso, también el estudio del trabajo ayuda a simplificar todas
aquellas operaciones que no suman valor al sistema de trabajo de tal forma que
los procesos se vuelvan mas dinamicos y flexible en el plan de produccion
(ACUNA y BRICENO, 2018).
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3.2.1.2 Definicién Operacional

El estudio del trabajo es medido a través de las dimensiones como son el estudio
de métodos y la medicion del trabajo, la primera dimension tiene como indicador
el indice de actividades, cuya férmula es el niumero total de actividades menos las
operaciones que no suman valor al sistema de trabajo dividido entre el nimero
total de las actividades, por otro lado la segunda dimensién tiene como indicador
el tiempo estandar para realizar una operacion, cuya férmula es el tiempo normal
que tarda una operacion en realizarse multiplicado por uno mas el suplemento por
descanso, estas herramientas ayudara que el proceso en reducir los tiempos

muertos el control permanente de los recursos utilizados (COLAN, 2020).
3.2.1.3 Estudio de métodos.

Es coordinar de manera ordenada los recursos, materiales, teniendo como
premisa que todo proceso tiende a mejorar (GARCIA, 2005 pag. 33), por ende se
puede ejecutar un analisis afin de determinar qué alternativas de mejoras se
pueden aplicar en el proceso a través del estudio de métodos. También se puede
decir que el estudio de métodos es un procedimiento principal para reducir la
carga de trabajo, primordialmente se enfoca en mitigar o eliminar los movimientos
ociosos de las materias primas o de los colaboradores de linea (KANAWATY,
1996 péag. 252). De acuerdo con lo mencionados por los investigadores el estudio
de métodos ayudara a la presente investigacion en detectar los movimientos

innecesarios dentro del sistema de la linea de filete de pollo.

Formula del indice de actividades en el proceso.

TOTAL ACT-ACT NO AV
— (4
14 TOTAL ACTIVIDADES X100%

Donde:

JA = Indice de actividades.
TOTAL ACT= Total activideades.

ACT NO AV = Actividades que no agregan
valor.
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3.2.1.4 Medicién del trabajo.

Es la adaptacion de diferentes métodos para establecer el tiempo que emplea un
operario capacitado para realizar una tarea especifica segun un manual de
proceso (KANAWATY, 1996 pag. 251). La medicién del trabajo tiene como
finalidad dar a conocer el tiempo determinado para la ejecucion de las actividades
especificas dentro de las lineas de proceso, también es la herramienta que sirve
como punto clave para la deteccion de tiempos improductivos que se encuentran

sumergidos en el tiempo total del proceso.

Formula del tiempo estandar.

TS=TNX(1+S5)

Donde:

TS =Tiempo Estandar.
TN = Tiempo normal,
< = Suplemento por descanso.

3.2.2 Variable Dependiente: Productividad.
3.2.2.1 Definicién Conceptual

La productividad es el vinculo que tiene productos obtenidos en las diferentes
lineas de produccién y la utilizacién correcta de los recursos empleados en los
procesos (GUTIERREZ, 2010 péag. 21). También se puede decir que la
productividad es el volumen de la produccion en relacion de lo eficaz que se han
aprovechado los insumos como: materia prima, energia, mano de obra, tiempo,
dinero, etcétera (BAIN, 2005 pag. 3). En relacion con lo mencionado por los
autores Gutiérrez y Bain, la productividad tiende bajar o subir su rendimiento de

los insumos utilizados en el sistema.
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3.2.2.2 Definicién Operacional

Productividad es medida mediante las dimensiones de gestiébn de tiempos y
gestion de proceso, la primera dimensién tiene como indicador el rendimiento del
tiempo, cuya férmula es el tiempo proyectado por ciclo de produccion entre el
tiempo ejecutado por ciclo de produccion todo ello restado uno por el cien por
ciento, teniendo como resultado el rendimiento tiempo de produccién de un
producto o proceso. Por otro lado la segunda dimension tiene como indicador las
toneladas de produccion, cuya férmula es las toneladas ejecutadas en el proceso

entre las toneladas proyectadas por el cien por ciento. COLAN, 2020).

3.2.2.3 Gestion de tiempos

Es el recurso mas valioso al momento de calcular la productividad, porque este
indicador demuestra la eficiencia del trabajo realizado durante un tiempo
determinado del dia (El blog de retos para ser directivo, 2016). La gestién de
tiempo ayudara a la presente investigacion a mitigar los despilfarros de

sobretiempo que actualmente se presenta en el area de estudio.

Formula del rendimiento de tiempo.

REND.T=((T.PROY/CICLO)/
(T.EJEC/CICLO) -1) X100%

Donde:

REND.T = Rendimiento del tiempo.
T. EJEC = Tiempo Ejecutado por ciclo.
T.PROY = Tiempo Proyectado por ciclo.

3.2.2.4 Gestion de proceso.

Es el enfoque total de la mejora del proceso en las cantidad maxima que se
obtiene de productos terminados al final del proceso, uso correcto de los
materiales, teniendo en cuenta la mejora escalonada del proceso o linea de
produccion (KANAWATY, 1996 pag. 222), en relacion por lo expresado por

Kanawaty, (RODRIGUEZ, 2020), comenta que la gestibn de proceso es una
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medida absoluta obtenida por la organizacion en un lapso de tiempo determinado,
la cual brinda una perspectiva al cumplimiento del plan de proceso. Por ende la
gestion de proceso se medira en funcidn de la capacidad de proceso y las

mejoras continuas de las diferentes lineas productivas.

Formula de la tonelada de produccion.

Tn. PROD=(Tn.EJEC)/
(Tn.PROY) X100%

Donde:

Tn .PROD = Toneladas de produccion.
Tn. EJEC = Tonelada Ejecutada.
Th .PROY = Tonelada Proyectada.

50



Tabla 5: Matriz de Operacionalizacion.

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION
Aplicacién del estudio del trabajo para mejorar la productividad del filete de pollo de la empresa San Fernando, Huaral 2021.

(BAIN, 2005 pag. 3).

las toneladas de produccion, cuya formula
es las toneladas ejecutadas en el proceso
entre las toneladas proyectadas por el cien

por ciento. COLAN, 2020).

Proceso

produccion

Variables Definicion Conseptual Definicién Operacional Dimenciones | Indicadores Formula 'if::ifig:
El estudio del trabajo se mide 'fl traves de IA=(TOTALACT—ACT NO AV) [
las dimensiones estudio de métodos y la (TOTAL ACTIVIDADES) X 100%
medicién del trabajo, la primera dimensidén | Estudio de Indice de 1A = indice d ividad Razé
El estudio del trabajo es una herramienta tiene como indicador el indice de métodos actividades To;'AnL :gr_e::::('a:ﬁ‘:sd;ades azon
basica que busca la forma de optlml.zar los actividades, cuya formula es el numero ACT NO AV = Actividades que no
Variable recursos en los procesos productivos total de actividades menos las actividades agregan valor.
independiente: utilizando el sistema de métodos para que no agregan valor al proceso dividido
" | mejorar la maxima capacidad de los recurso | entre el numero total de las actividades,
tales como: maqmr.l,as, materla. prima, el a.rea por otrc_: Ia_do la segl,_mda dlmepsmn tiene TS= TNX(1+5)
de proceso, también el estudio del trabajo como indicador el tiempo estandar para
Estudio del ayuda a simplificar las actividades que no |realizar una operacion , cuya formula es el
trabajo agregan valor al proceso de tal forma que |tiempo normal que tarda una operacién en | Medicién del Tiempo Int I
’ los procesos se vuelvan mas dinamicos y realizarse multiplicado por uno mas el trabajo Estandar |TS =Tiempo Estandar. ntervalo
flexible en el plan de produccion (ACUNA, y suplemento por descanso, estas TN = Tiempo normal.
BRICENO, 2018). herramientas ayudara que el proceso en § = Suplemento por descanso.
reducir los tiempos muertos el control
permanente de los recursos utilizados
(COLAN, 2020).
Productividad es medifla mediante las REND.T=((T.PROY,CICLO)/
dimensiones de gestion de tiempos y (T.EfEC/CICLO) -1) X 100%
gestion de proceso, la primera dimensién Gestion d Rendimi . -
La productividad es el vinculo que tiene tiene como indicador el rendimiento del e_St'on € en '_m'e"to REND.T = R_e"d'm'ef'to del iempo. Razoén
. . . - . . tiempos del tiempo |T. EJEC = Tiempo Ejecutado por
productos obtenidos en las diferentes lineas tiempo, cuya formula es el tiempo ciclo
Variable de produccién y la utilizacion correcta de proyectado por ciclo de produccion entre T.PROY = Tiempo Proyectado por
dependiente: los recursos empleados en los procesos el tiempo ejecutado por ciclo de ciclo.
(GUTIERREZ, 2010 pag. 21). También se produccién todo ello restado uno por el
puede decir que la productividad es una |cien por ciento, teniendo como resultado el Tn. PROD=(Tn.EJEC)/
medida de lo eficaz que se han utilizado los | rendimiento tiempo de produccion de un (Tn.PROY) X 100%
Productividad. recursos como: materia prima, energia, producto o proceso. Por otro lado la .
. . A : e P Gestion de | Toneladas de .
mano de obra, tiempo, dinero, etcetera segunda dimension tiene como indicador Tn .PROD = Toneladas de Razon

produccion.
Tn. EJEC = Tonelada Ejecutado.
Tn .PROY = Tonelada Proyectado.

Fuente: Realizacion propia, 2021.
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Tabla 6: Matriz de consistencia.

Aplicacion del estudio del trabajo para mejorar la productividad del filete de pollo de la empresa San Fernando, Huaral 2021.

VARIABLES E

1. ¢ Cémo la aplicacion del estudio
del trabajo mejorara el rendimiento
del tiempo en el proceso de filete de
pollo de la empresa San Fernando,
Huaral 20217

2. ;Como la aplicacion del estudio
del trabajo mejorara las toneladas de
produccion del filete de pollo de la
empresa San Fernando, Huaral
20217

1. Determinar como la aplicacion del
estudio del trabajo mejorara el
rendimiento del tiempo en proceso de
filete de pollo de la empresa San
Fernando, Huaral 2021.

2. Determinar como la aplicacion del
estudio del trabajo mejorara las
toneladas de produccion del filete de
pollo de la empresa San Fernando,
Huaral 2021.

H1: La aplicacion del estudio del
trabajo mejora el rendimiento del
tiempo en el proceso de filete de pollo
de la empresa San Fernando, Huaral
2021,

H2: La aplicacion del estudio del
trabajo mejora las toneladas de
produccidn del filete de pollo de la
empresa San Fernando, Huaral 2021.

PROBLEMA OBJETIVO HIPOTESIS INDICADORES METODOLOGIA
PROBLEMA GENERAL OBJETIVO GENERAL HIPOTESIS GENERAL VARIABLE Tipo de la investigacion:
Aplicad
INDEPENDIENTE: NF;‘::;?. ?
&, Como la aplicacion del estudio del | Determinar como la aplicacion del | La aplicacién del estudio del trabaijo ESTUDIO DELTRABAIO 1P, jic ativo
trabajo mejorara la productividad del estudio del trabajo mejorara la mejora la productividad del filete de c ?'g"_er:js"’",ets'd Disefio:
filete de pollo de la empresa San productividad del filete de pollo de la | pollo de la empresa San Fernando, . Mi;c'ign zgq::;ba?j Experimental
Fernando, Huaral 20217 empresa San Fernando, Huaral 2021, Huaral 2021. Indicadores: *  |Enfoque:
. T Cuantitativo
* Indice de actividades. k
. . Forma:
- - - - * Tiempo estandar. i
PROBLEMAS ESPECIFICOS OBJETIVOS ESPECIFICOS HIPOTESIS ESPECIFICOS Pre — experimento.
Poblacion:

VARIABLE
DEPENDIENTE:
PRODUCTIVIDAD
Dimensiones:

« Gestion de tiempos
» Gestidn de proceso.
Indicadores:

* Rendimiento del tiempo.
* Toneladas de produccion.

MN= 34 semanas
(Ordenes de produccion).
Muestra:

n=19

Técnica:

« Analisis documental.

* Observacion directa.
Instrumentos:

* Cronometro.

» Tablero.

« Formatos DOP.

* Formato DAP

« Diagrama bimanual.

« Formato estudio de tiempos
» Formato de control.

* Excel.

« SPSS 24,

Fuente: Realizacion propia, 2021.

52



3.3 Poblacion, muestra'y muestreo
3.3.1 Poblacion

La poblacion del presente estudio de investigacion estard compuesta por el
resultado de las toneladas de produccion (t) del fileteo de pollo (pechugas y
piernas) procesadas durante las 34 primeras semanas del afio 2020. Teniendo en
cuenta que la produccién de filete de pechuga es el resultado del 50% de la

produccion y el fileteo de pierna le corresponde el 50% de la produccion.

Por otro lado, la produccion de filete de pechuga y piernas de pollo tiene
diferentes productividades por producto, estos se mueven segun el grado de
dificultad en el acabado del producto. Por ello podemos decir que la poblacion de
estudio estd compuesto de las caracteristicas que poseen los objetos que son
derivadas de los puntos esenciales de las especificaciones técnicas, segun lo
mencionado por (HERNANDEZ, 2014 pag. 36).

También, cabe mencionar que la proporcidn que representa al elemento
primordial del proceso (materia prima) que se utiliza para la produccién de filete
de pollo estd compuesto por piezas trozadas de un pollo entero, teniendo en
cuenta que el pollo entero se troza en diferentes piezas con la finalidad de ser
fileteadas segun especificaciones técnicas y/o requerimiento de los clientes.

Figura 25: Distribucion de piezas de pollo trozado.

% Distribucion de piezas de pollo
trozado.

| Inclusién | =Rabadilia

= Espinazo

mAlas

Exclusion

= Pechuga

m Pierna

Fuente: Realizacion propia, 2020.
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Segun la optica de la figura 25, el pollo trozado se distribuyen en las piezas de
rabadilla que representa 7.8%, espinazo 6.2%, alas 10.9%, pechuga 50.4% y
piernas 24.8% dentro de la distribucion de un pollo entero, por ende en el
presente estudio de investigacion solo se estudiaran los volimenes (t) de la

produccién obtenidos de los filetes de pechugas y piernas.
En consecuencia, los criterios de seleccion son:

Inclusién = Las toneladas de produccion (t) de filete obtenido en el proceso de

fileteo de pechugas y piernas y sus distintos SKU’S.

Exclusion = En el presente estudio de investigacion no se estudiaran las otras
piezas que componen el pollo entero como lo es la rabadilla, espinazo, y alas ya
que estas piezas son derivadas a otro proceso que compone la cadena de

produccion de la empresa san fernando.
3.3.2 Muestra

En el presente estudio de investigacion el tamafio de la muestra se calculd
haciendo uso de la siguiente férmula para poblaciones finitas de variables

cuantitativas, tal como se muestra en la figura 26.

Figura 26: Formula del tamafio de la muestra para poblaciones finitas.

B N x Z? x o*
~ (N—-1)E2 x (Z?% x 0?)

n

Donde:

Tamafo de la poblacion
Nivel de confianza 95%
Desviacion estandar
Pecision o margen de error

3\mjg (N2

Tamario de la muestra
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La poblacion de estudio fue el resultado de las toneladas de produccién (t) del
fileteo de las 34 primeras semanas del afo 2020, teniendo en cuenta que cada
semana es una orden de produccion, el nivel de confianza utilizado para el
presente estudio fue de 95% y el margen de error 1.20 (t), teniendo en cuenta que

el margen de error en términos porcentuales es de 3.8 %

En consecuencia, se tuvo como resultado que el tamafio de la muestra para el
actual estudio de investigacion seran 19 ordenes de produccion y cada orden de
produccion representa una semana de proceso siendo el resultado de las
toneladas de produccion (t) de filete de pollo (pechugas y piernas) procesado
durante los 34 primeras semanas del afio 2020 como se muestra en el anexo 4.
Por ello, se analizara los registros obtenidos en el proceso diario de filete de
pechugas y piernas de pollo, sabiendo que las caracteristicas primordiales de la
muestra son el grado de dificultad (tamafio, forma y peso), que tiene los productos
terminados de pechugas y piernas de pollo. Sabiendo que, la muestra es una
porcidn representativo de la poblacion el cual se derivan los registros estudiados,
cuyos datos deben representar a la poblacién de estudio (HERNANDEZ, 2014
pag. 173).

La unidad de analisis en el presente estudio son las toneladas de produccion (t)
de fileteo de pollo obtenido en la linea de proceso. Ya que, estas toneladas de
produccion dependen de diferentes factores como son productos terminados
pechugas y piernas de pollo, considerando la proporcibn en el programa
proyectado semanal de los pedidos en pechuga es el 50% y en piernas es el 50%

en productos acabados.

Por ende, el marco muestral estard constituido por los resultados obtenidos de
las toneladas de produccién (t) de filetes de pollo segun la lista del plan semanal
de programacion, las cuales se analizaran en funcion a las caracteristicas de los
SKU’S pechugas y piernas de pollo. Segun el investigador (HERNANDEZ, 2014),
comenta que el marco muestral se refiere a las referencias de los elementos de la
poblacién, asi como la oportunidad de en marcarlos para seleccionar las unidades

de la muestra (pag. 185)
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3.3.3 Muestreo

En el actual trabajo de investigacion se utilizd un muestreo aleatorio simple,
donde se asegura que todos los datos tienen la probabilidad de ser insertados
dentro de la muestra como se puede apreciar en el anexo 5. Es por ello, que se
estableci6 numeros aleatorios para calcular los datos de las 19 érdenes de
produccién semanal, muestra que se tomaron de la poblacion de las 34 primeras

semanas del afio 2020.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos
3.4.1 Técnica

Hay diferentes maneras de recolectar los datos para la investigacién, que
ayudaran al indagador a tomar y recolectar puntualmente los diversos
antecedentes que seran analizados, la técnica sera usada segun la circunstancia
0 proceso a medir por el indagador, segun lo mencionado por el investigador
(HERNANDEZ, y otros, 2014).

Para la recoleccién de los datos del presente estudio de investigacion se usaran
las técnicas mas relevantes que ayudaran a comprender la problematica de la
produccion, cuyo efecto estan encadenado la caida de la productividad del filete

de pollo en la empresa San Fernando.
Analisis documental.

En el proceso de fileteo de pechugas y piernas de pollo, el analisis documental es
crucial para determinar si se han utilizado de manera correcta los recursos o hubo
algun indicio de despilfarros de los recursos en el proceso de fileteo de pollo, por
ello en el presente estudio analizaremos las bases de datos de los resultados

obtenidos diariamente en la linea de filete de pollo en la empresa San Fernando.
Observacion directa.

La observacion directa es primordial para analizar los procedimientos y pasos
empleados y la ejecucion de las distintas actividades dentro de la linea de filete de
pollo, todo ello ayudaran al estudio en la recoleccion necesaria de los datos para
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el analisis, con el fin de mejorar la productividad del filete de pollo. También nos
ayudara a reconocer los sistemas y subsistemas de las operaciones realizadas
por los operaros de maquinas y los procedimientos del fileteo de pechugas y

piernas de pollo de manera eficaz.
3.4.2 Instrumento.

Los instrumentos de medicion son el camino que conduce al estudio en la
recoleccion eficaz de los datos esenciales para el trabajo de investigacion
(VALDERRAMA, 2013 pag. 95). De acuerdo con el investigador Valderrama, los
instrumentos de investigacion haran que se faciliten la recoleccién de los datos de
proceso de manera clara y precisa, también ayudaran a que estos datos sean de

caracter representativo en la investigacion.

En consecuencia, en el presente estudio de investigaciéon se utilizaran los

siguientes mecanismos para encaminar el estudio de investigacion.
Cronometro.

En la actualidad existen diversos instrumentos de diferentes marcas vy
caracteristicas, pero para este estudio de investigacion se trabajara con el
cronometro CASIO STOPWATCH HS-3.

Figura 277: Cronometro.

STOPWATCH
HS-3

Fuente: Realizacion propia, 2020
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Especificaciones técnicas del cronometro:

El cronometro tiene una precision a temperatura normal de +99,997685%, su
capacidad de presentacion es de 9 horas, 59 minutos y 59,99 segundos. También
tiene una pila de litio (tipo: CR-2016). Ver anexo 6.

Tablero de recolecciéon de datos.

El tablero de recoleccién de datos debe ser liviano de facil transporte, pero fuerte
para brindar a poyo al indagador, pueden ser de plastico, metal, teflon y triplay de
1/4 a 1/5 de pulgadas.

Figura 28: Tablero de recoleccién de datos.

Fuente: Realizacion propia, 2020.

También, cabe mencionar que en la presente investigacion se usaran los

principales controles de métodos de ingenieria como:

El formato de flujo de proceso, este formato ayudara a detallar el flujo de proceso

de filete de pollo (pechugas y piernas).Ver anexos 7.

Formato del diagrama de proceso, este formato ayudara a recolectar, describir,
las operaciones, transportes, esperas, inspeccion, almacenamiento, las distancias

del proceso para poder analizarlas y eliminarlas. Ver anexo 8.
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Formato de operaciones de proceso (DOP), este formato ayudara al analisis de
las operaciones e inspecciones del proceso de filete de pollo (pechugas y

piernas). Ver anexo 9.

Formato del diagrama bimanual, este diagrama ayudara a la toma de datos de los

movimiento del operario al realizar un proceso. Ver anexo 10.

Formato de toma de tiempo por actividades, este formato ayudara a registrar los
tiempos de las actividades que se realizan en el proceso de fileteo de pechugas y

piernas. Ver anexo 11.

Formato del calculo del nimero de muestras, este formato ayudara a calcular los
nameros de muestras de los tiempos que se tienen por cada actividad realizada.

Ver anexo 12.

Formato del célculo del tiempo estandar, este formato ayudara al célculo de los
tiempos estandar por cada actividad dando un resumen total del tiempo de la
operacion. Ver anexo 13.

Formato del calculo de la productividad, este formato ayudara a registrar de
manera diario los tiempos proyectados, los tiempos ejecutado, el rendimiento del
tiempo, las toneladas de produccion proyectados, las toneladas de produccién
ejecutadas, las toneladas de materia prima utilizada en el proceso, el remanente

de proceso y la productividad del dia. Ver anexo 14.

Fichas de registro.

Con el fin de hacer un diagnostico de los procedimientos de fileteo de piernas y
pechugas de pollo, se utilizara la ficha de registros para registral los diferentes
productos que son elaborados diariamente para posterior a ello analizar los

resultados del dia de proceso. Ver anexo 15y 16.
3.4.3 Validez

La validez de los instrumentos es esencial para la realizaciéon del estudio de
investigacion, porque de esta manera se asegura la medicion de la variable
independiente y dependiente del estudio (HERNANDEZ, y otros, 2014 pag. 201).
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De acuerdo con lo mencionado por el indagador Herndndez, la validez de los
instrumentos sera el punto de inicio para empezar con la recoleccion de los datos
para el estudio, la revision y aprobacion del instrumento estara en disposicion de
los profesionales de la industria de aves de la empresa San Fernando (ingenieros
de produccion e ingenieros de programacion) a los cuales se le aplico un
cuestionario para calcular la validez de los instrumentos ( Ver anexo 102, 103,
104, 105, 106, 107, 108 y 109), dicha validez fue evaluado en los 4 tipos
(apariencia, contenido, constructo e instrumento), de las cuales fueron

seleccionados 13 preguntas.
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Tabla 7: Preguntas del cuestionario de validez de los instrumentos.

VALIDEZ N° PREGUNTAS
¢ Cree usted que la férmula establecida para calcular el indice de actividades es la correcta? IA =(TOTAL ACT- ACT NO
P AV)/ (TOTAL ACTIVIDADES) X100 %
P2 ¢ Cree usted que la formula establecida para calcular el tiempo estandar es la correcta? TS=TN X (1 + S)
APARIENCIA
p3 ¢ Cree usted que la formula establecida para calcular el rendimiento tiempo es la correcta? REND.T = ((T.PROY/ CICLO)
I {T.EJEC/ CICLQ) -1) X100 %
P4 ¢ Cree usted que la formula establecida para calcular las toneladas de produccion es la correcta? Tn.PROD = (Tn.
EJEC)/ (Tn.PROY)X100 %
Sabiendo que el titulo del estudio es: Aplicacion del estudio del trabajo para mejorar la productividad del filete de pollo
P5 de la empresa San Fernando, Huaral 2021. ;Cree usted que las variables (Estudio del trabajo y Productividad) fueron
seleccionadas correctamente?
ST Sabiendo que el objetivo general del estudio es: Determinar como la aplicaciéon del estudio del trabajo mejorara la
P6 productividad del filete de pollo de la empresa San Fernando, Huaral 2021. ; Cree usted que las dimensiones (Estudio
de métodos y Medicion del trabajo) son las adecuadas para tal propoésito?
PT ¢ Cree usted que los indicadores (Rendimiento de tiempo y toneladas de produccion) son los adecuados para obtener
resultados en la variable productividad?
P8 ¢ Cree usted que la variable independiente (estudio del trabajo) influye en la variable dependiente (productividad)?
CONSTRUTO P9 ¢ Cree usted que la dimensién (estudio de métodos) influye directamente con la dimensidén (Gestién de tiempos)?
P10 |;Cree usted que el indicador (Tiempo estandar) influye en la mejora de las toneladas de produccion?
P11 ¢ Cree usted que en la presente investigacion el cronometro es el instrumento adecuado para medir los tiempos del
proceso de fileteo de pollo?
INSTRUMENTO P12 ¢ Cree usted que los instrumentos que se utilizan para medir la variable independiente (Estudio del trabajo) son los
correctos? Formatos de estudios de tiempos, formato DAP, formato DOP.
P13 ¢ Cree usted que los Instrumentos que se utilizan para medir la variable dependiente (productividad) son los
correctos? Formatos de produccién diario, registro de la produccion en toneladas.

Fuente: Realizacion propia, 2021
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Para calcular la validez del instrumento se utilizé pregunta dicotomicas (S| — NO, donde el Sl es igual a 1 y el NO es igual a 0),

también se hizo uso de la férmula de la V de Aiken para obtener el coeficiente de valides teniendo en cuenta que si la validez es

menor a 0.6 el instrumento no es confiable y si es mayor a 0.6 el instrumento es confiable.

Tabla 8: Calculo de la validez del instrumento de estudio.

VALIDEZ

EMPRESA DONDE

NOMBRES APELLIDOS PROFESION LABORA CARGO CORREOQ ELECTRONICO
Jh B d Pantoja  Ingeniero de San E do S.A Supervisor de ioantoi f d
onny Bernardo| o Sistemas an Fernando S. Produccién jpantoja@san-fernando.com.pe
Bazan Ingeniero Supervisor de .
Jose Alberto Lopez  Agroindustrial San Fernando 5.A Produccion jbazan@san-fernando.com.pe
Jesis Alberto Caldfas Ingean:ro San Fernando S.A SUPEWIS{F‘ de jcaldasg@san-fernando.com.pe
Geronimo Industrial produccion
. . . Ingeniero Supervisor de .
Danny Richard Aguila Tipo Agreindustrial San Fernando S.A produccién daguila@san-fernando.com.pe
.- . Alcantara Ingeniero Asistente de .
Sebastian Nenin Albormoz Industrial San Fernando 5.A Calidad acalidadpbh@san-fernando.com.pe
. Holguin  Ingeniero de Asistente de .
Cesar Felipe Sabana Sistemas San Fernando S.A Almacén 3 cholguin@san-fernando.com.pe
. - Bonilla Ingeniero Programador .
Givenchi Michael Belen Industrial San Fernando S.A de Produccién gbonilla@sanfernando.com.pe
. Colan Ingeniero de Programador
Edwin Chavez Sisternas San Fernando 5.A de Almacén 3 ecolanc@san-fernando.com.pe
Sumatoria
V de Aiken

Validez Apariencia
Validez Contenido
Validez Constructo
Validez Instrumento
Coeficiente de V de Aiken

Fuente: Realizacion propia, 2021

APARIENCIA CONTENIDO CONSTRUCTO INSTRUMENTO

P1 P2 P3 P4 P> P& PT P8 P3 P10 P11 P12 P13

1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1

8.00 8.00 6.00 7.00 &.00 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00
1.00 1.00 0.75 0.88 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00
0.91
1.00
1.00
1.00
0.97
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Segun la éptica de la figura 41, la validez de apariencia es de 0.91, la validez de
contenido es de 1.00, la validez de constructo es de 1.00 y la validez de
instrumento es de 1.00, por ende la validez total de los instrumentos de estudio es
de 0.97 la cual indica que el coeficiente de validez es alta.

En suma, los instrumentos estdn acorde a la matriz de Operacionalizacion de las
variables, esto quiere decir que los instrumentos usados en el actual estudio son

validos.

3.4.4 Confiabilidad del instrumento

La confiabilidad esta basada en la credibilidad del instrumento de estudio, es decir
que se pueda emplear varias veces en el estudio, pero se obtendra los mismos
resultados o muy parecidos al coeficiente. Por ello, el resultado obtenido con el
instrumento empleado debe ser firme en los datos y coherente en los resultados
(HERNANDEZ, y otros, 2014 pag. 200). De acuerdo con Hernandez, la
confiabilidad de los instrumentos deben ser coherente en los resultados tantas

veces sea aplicado en el estudio de investigacion.

En suma, en el presente estudio de investigacion se medird la confiabilidad
mediante la técnica de correlacién de los datos donde se delimitara la fiabilidad

del presente estudio con el apoyo del programa IBM SPSS Statics 24.

Para calcular la confiabilidad del instrumento se hizo uso de la formula de Alfa de
Cronbach.

Figura 29: Formula del Alfa de Cronbach.

( k Y1 zSJ*

r=_GF——>1—7—
k-1 5

Donde:

)

r = Coeficiente de alfa.

K = Numero de reactivos.

Sj? = Varianza del reactivos.

2 Sj?>= Suma Varianza de cada reactivos.

S? = Varianza de todas las calificaciones.
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Por ello, se procedi6 a calcular la confiabilidad de los instrumentos de la variable

independiente y la variable de pendiente, la primera variable (independiente) se

medira la confiabilidad haciendo tomas de tiempos al proceso de filete de

pechuga y pierna durante 20 dias en el mes de octubre 2020. La segunda variable

(dependiente) se medira atreves de los datos recolectado de proceso de filete de

pechuga y pierna en toneladas y el rendimiento, tal como se puede verificar en las
tablas 10, 11, 12y 13.

Tabla 9: Procesos de estudio del trabajo.

TOMA DE TIEMPOS( INDICADOR TIEMPO ESTANDAR)

Procesol

Proceso?

Procesod

Procesod

Procesob

Procesob

Procesol

Fileteo de filete de pechuga 300

gr.
Filete de pechuga corte
mariposa SANTA.

Filete de pollo economico x1.
Fileteo de filete corte KFC.
Fileteo de pierna big crunch.
Fileteo de pierna con piel x 3.

Fileteo de pierna para PPPC.

PROCESO
DE FILETE
DE
PECHUGA

PROCESO
DE FILETE
DE
PIERNA

Fuente: Realizacion propia, 2021 (Excel).

En la tabla 9, se puede apreciar los procesos de filete de pechuga y pierna, el

proceso 1, proceso 2, proceso 3 y el proceso 4 corresponden al proceso

especifico de pechuga, por otro lado, el proceso 5, el proceso 6 y el proceso 7

corresponden al proceso especifico de pierna.
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A continuacion de muestra el célculo de la confiabilidad del instrumento para

medir los tiempos del filete de pechuga.

Tabla 10: Calculo de la confiabilidad del instrumento para medir el filete de

pechuga.

T
T2
T3
T4
TS
T6
T7
T8
T3
T10
T11
T12
T13
T14
T15
T16
17
T18
T19

T20

Varianza
Total

CONFIABILIDAD PROCESO DE PECHUGA

131.952 149.594 78.004
131416 147.838 77.506
129.434  147.152 77.467
129.334 146.912 77.007
129.251 146.89 76.911
129.034  146.219 76.89
129.017  146.217 T6.817
128.97M1  146.049 76.685
128.787  145.533 76.646
128.47 145.452 76.643
128.325 145.263 T6.611
128.307  144.817 76.539
127.933 144.663 76.528
127.883  144.644 76.471
127.817  144.501 76.453
127.667  143.874 76.419
127.596 143.719 76.402
126.927  143.683 76.161
126.843  143.201 76.079
126.41 142,785 75.915

1.783 2.735 0.238

~ k XY
r= (m)(l F)

Tiempos Procesol Proceso? Proceso3d Procesod

170.577
170.485
170.435
170.321
170.314
170.306
170.246
170,163
170.064
169.997
169.965
169.952
169.951
169.9
169.869
169.844
169.717
169.683
169.467
170.166

0.080

r
Kk
E@
ISj

Suma

230127
527.245
524.488
523.574
523.366
522.449%
222.297
521.868
221.03
520.562
220.164
219.615
29.075
518.898
518.67
17.804
M7.434
516.454
515.62
5.276

13.605

0.859

4.000

13.605

4.836

Fuente: Realizacion propia, 2021 (Excel).

Segun la tabla 10, los datos medidos son confiables yaqué se obtuvo como

resultado un coeficiente de 0.859.
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A continuacion de muestra el célculo de la confiabilidad del instrumento para

medir los tiempos del filete de pierna.

Tabla 11: Calculo de la confiabilidad del instrumento para medir el filete de

pierna.
CONFIABILIDAD PROCESO DE PIERNAS
Tiempos Proceso1l Proceso?2  Procesol Suma
T 208.988 44.304 137.645 390.937
T2 208.752 44.023 137.484 190.259
T3 708.679 43.977 137.478 390.134
T4 208.625 43.975 137.451 390.051
T5 208.623 43.952 137.402 189.977
T6 208.504 43.924 137.389 189.817
T7 208.414 43.92 137.339 189.673
T8 208.401 43.917 137.3296  389.6476
T9 208.342 43.888 137.324 189.554
T10 208.32 43.879 137.263 189.462
T11 708.317 43.878 137.225 389.42
T12 208.315 43.842 137.223 389.38
T13 208.267 A3.767 137.21 189.244
T14 208.239 43.439 137.198 188.876
T15 208.078 43.401 137.118 188.597
T16 708.078 43.396 137.111 188.585
T17 207.995 43.395 137.011 188.401
T18 207.994 43.212 136.924 388.13
T19 207.979 43.179 136.698 187.856
T20 207.315 43.014 136.662 186.991
UE'T’::;I"'E' 0.12297539  0.11367789 0.06042297 0.83436301
r 0.966
k . 2SJ? K
r=(—)1—
AT e e
ZSj* 0.297

Fuente: Realizacion propia, 2021 (Excel).

Segun la tabla 11, los datos medidos son confiables yaqué se obtuvo como

resultado un coeficiente de 0.966.
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A continuacion de muestra el célculo de la confiabilidad total del instrumento para

medir los tiempos del filete de pechuga y pierna.

Tabla 12: Calculo total de la confiabilidad de los instrumentos.

CONFIABILIDAD PROCESO TOTAL
PROCESO DE FILETE DE PECHUGA  PROCESO DE FILETE DE PIERNA
Tiempos Suma
Procesol Proceso? Procesol Procesod Procesob Procesob  Procesof

T 131.952  149.594  78.004  170.577 = 208.988 44304  137.645  921.064
T2 131.416  147.838  77.506  170.485 208752  44.023  137.484  917.504
T 129434  147.152  T7.467  170.435 208.679  43.977  137.478  914.622
T4 129.334  146.912  T77.007 = 170.321  208.625  43.975  137.451  913.625
T 129.251  146.89  76.911  170.314  208.623 = 43.952  137.402  913.343
6 129.034 146219  76.89  170.306  208.504 = 43.924  137.389  912.266
7 129.017 146217 = 76.817  170.246 = 208.414 = 4392  137.339  911.97
T8 128.971  146.049  76.685 = 170.163 = 208.401  43.917  137.3296  911.5156
T9 128.787 145533  76.646  170.064 208342  43.888  137.324  910.584
T10 128.47 145452  T76.643  169.997  208.32  43.879  137.263  910.024
T11 128.325 145263  T76.611  169.965 208317  43.878  137.225 = 909.584
T12 128.307  144.817 76539  169.952 208315  43.842  137.223  908.995
T13 127.933  144.663  76.528  169.951 = 208.267 43767  137.21 908.319
T14 127.883  144.644 76471 1699  208.239  43.439 137198  907.774
T15 127.817 144531  76.453  169.869  208.078 = 43.401  137.118  907.267
T16 127.667 143.874  76.419  169.844  208.078  43.396 137111  906.389
T17 127.596 143719  76.402  169.717 = 207.995  43.395  137.011  905.835
T18 126.927  143.683  76.161  169.683 = 207.994  43.212  136.924  904.584
T19 126.843 143231  76.079  169.467 207.979 = 43179  136.698 = 903.476
T20 126.41 142785 = 75915  170.166 = 207.315  43.014  136.662 = 902.267

“E'Trft;'fa 1.7825079 2.7353045 0.2384566 0.0796194 0.1229754 0.1136779 0.06042297 20.7259756

r 0.878

k IS k7o

r= (k _ 1)(1 Sz ) g2 20.726

LS| 5133

Fuente: Realizacion propia, 2021 (Excel).

Segun la tabla 12, los datos medidos son confiables yaqué se obtuvo como
resultado un coeficiente de 0.878 En suma, este resultado da luz verde para

poder aplicar el instrumento en el actual estudio de investigacion.
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Tabla 13: Céalculo de la confiabilidad de los instrumentos (variable

dependiente).

CONFIABILIDAD DE LA VARIABLE DEPENDIENTE

Toneladax=. Productividad

Dato . Rendimiento. Ejecutada Suma
FILIIEETT Tiempo [ tn/ hora)
1 0.817 0.297 0.671 1.78
2 0.806 0.289 0.670 1.77
3 0.802 0.289 0.670 1.76
4 0.802 0.238 0.667 1.76
5 0.301 0.287 0.661 1.75
6 0.795 0.274 0.657 1.73
7 0.791 0.273 0.656 1.72
8 0.790 0.272 0.654 1.72
9 0.781 0.265 0.653 1.70
10 0.760 0.261 0.638 1.66
11 0.747 0.260 0.635 1.64
12 0.716 0.243 0.632 1.59
13 0.711 0.236 0.631 1.58
14 0.674 0.220 0.630 1.52
15 0.652 0.211 0.628 1.49
16 0.596 0.190 0.623 1.41
17 0.596 0.185 0.620 1.40
18 0.585 0.172 0.609 1.37
19 0.580 0.154 0.566 1.30
U‘?é‘iglm 0.006999096 0.001869152  0.00064753  0.022535386

r 0.867

k LSJ? K 3.000

r= (R _ 1]{1 g2 g2 0.023

ISj° 0.010

Fuente: Realizacion propia, 2021 (Excel).

Segun la tabla 13, los datos medidos son confiables yaqué se obtuvo como
resultado un coeficiente de 0.867. En suma, este resultado da luz verde para
poder aplicar el instrumento a la variable dependiente (productividad).

3.5 Procedimientos

El procedimiento a seguir en el presente estudio de investigacion se iniciara con el
analisis de los procesos, los métodos de trabajo actual, el flujo de produccion, el
plan de produccion de la linea de filete de piernas y pechugas, estandarizando

procedimientos para tener una toma de datos mas cercanos posibles a la
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realidad. También se seleccionara los puntos criticos segun el Pareto
anteriormente analizado segun la figura 9, posterior a ello, se registraran los datos
de los procesos o actividades que se realizan para obtener un producto de pierna
y de pechuga, todo ello con la finalidad de detectar los cuellos de botella que

estan afectando la productividad del filete de pollo.

Siguiendo el plan de trabajo del presente estudio de investigacion se examinara,
establecera, evaluara, definira, implementara y se controlara, todas las
actividades del proceso de filete de pollo. Teniendo en cuenta que los
procedimientos de los sistemas y sub sistemas de la linea de filete de pollo son

dindmicos y flexibles en el manejo diario.

3.5.1. Desarrollo del proyecto.

3.5.1.1. Descripcion general del proceso de la empresa.

La empresa San Fernando ubicado en el norte del Peru especificamente en la
provincia de Huaral es una de las principales plantas de beneficiado de aves
(pollo) teniendo diferentes lineas de produccion tales como: descargue de pollos,
colgado de pollos, pelado de pollos, eviscerado de pollo, enfriados de carcasas,
empaque - seleccion de carcasas de pollo, recepcion de tinas de productos
terminados y despacho de las carcasas de pollo.

También, se tiene lineas auxiliares de proceso tales como: la linea de corte de
carcasas, la linea de fileteo de piernas y pechugas, siendo esta ultima la linea de
estudio del actual trabajo de investigacion.

Asi mismo, en la linea de fileteo de pollo se producen diariamente diferentes
SKU’S, con diferentes caracteristicas y grados de dificultad (forma, tamafio y

peso) esto con el objetivo de cubrir las necesidades de los consumidores.

3.5.1.2. Descripcion del proceso de fileteo — Pre test.

La realizacion del proceso de fileteo de pechugas y piernas tiene como principales
procesos la charla del personal al inicio del proceso, desplazamiento del personal
hacia el filtro de limpieza, lavado de manos y desinfeccion, desplazamiento del
personal hacia el area de filete, desinfeccibn de mangas y guantes,

desplazamiento del personal hacia las fajas de proceso, desplazamiento del
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personal hacia la zona de forrado de balanzas, ubicacion del personal en el
puesto de trabajo, encendido de la maquina deshuesadora de pechuga y pierna,
quitar las tapas de las tinas que contiene la materia prima, levantar las tinas a la
tolva de abastecimiento, vaciar la materia prima a la tolva, agarrar la materia
prima para la seleccion, abastecimiento de la materia prima (pechuga y pierna),
deshuesado de la materia prima (maquina), desprender el filete del hueso, tirar el
filete la faja transportadora, transporte del filete a la zona de limpieza, agarrar el
filete de pechuga y pierna, Limpieza del filete de pechugas y piernas de
pollo(quitar grasa y piel), tirar el filete la faja transportadora, transporte del filete a
la zona de moldeado, agarrar el filete limpio de pechuga y pierna, moldeado de
filete de pechugas y piernas segun especificaciones técnicas, tirar el filete la faja
transportadora, transporte del filete a la zona de embolsado, agarrar la bolsa de
los productos, agarrar el filete moldeado, embolsado de los filetes moldeados de
pechugas y piernas, enviar las bolsas al zona de sellado, agarrar las bolsas segun
los productos, colocar las bolsas en la faja de sellado lineal, agarrar las bolsas
selladas de pechugas y pierna, entinado de productos terminados, poner tapas a
las tinas de los productos terminados, etiquetado de las tinas con los productos
terminados, colocar las tinas en parihuelas, almacenamiento de los productos
terminados, transporte de los productos terminados a la zona de balanza, registro
de los pesos de los productos terminados en las planillas, almacenamiento de los
productos terminados (disposicion de balanza) y el transporte los productos

terminados a la zona de almacenes.

Charla del personal al inicio del proceso: en este punto del proceso se definen
el plan de produccién, pautas a seguir durante la preparacion de las 6rdenes de
produccion, rotacion del personal, seguridad y Buenas Practicas de Manufactura
(BPM).

Lavado de manos y desinfeccion: el personal de la linea de filete se traslada
hacia la zona del filtro de limpieza para el lavado y desinfeccién de las manos,

botas e indumentarias.

Desinfeccion de mangas y guantes: el personal de la linea de filete se traslada
hacia el area de filete donde se encuentra el tacho de desinfectante para los
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guantes y magas.

Ubicacion del personal en el puesto de trabajo: después de la desinfeccion de
los guantes y mangas el personal se traslada hacia las fajas y se ubican de

acuerdo al puesto de desempefio.

Encendido de la maquina deshuesadora de pechuga y pierna: el operador de
la maquina deshuesadora de pechuga y pierna realiza un checklist para

diagnosticar el equipo y dar el visto bueno para el encendido.

Quitar las tapas de las tinas que contiene la materia prima: la materia prima
utilizado en la linea de fileteo (pechugas y piernas) se decepcionan en tinas con
una dimension de 60 cm x 30 cm, las cuales tiene una tapa de proteccién para
mantener el producto en las éptimas condiciones tales como temperatura (4°c) y

la inocuidad de los productos.

Levantar las tinas a la tolva de abastecimiento: en este proceso el operario
tiene que levantar la tina que contiene la materia prima utilizado en el proceso, las
cuales se levantan 50 cm del piso hacia la tolva, para luego ser vaciado la materia

prima a la tolva.

Agarrar la materia prima para la seleccién: en este proceso el operario de
maquina hace una inspeccién de la materia prima de pechuga y pierna, para

luego ser abastecido hacia la maquina deshuesadora.

Abastecimiento de la materia prima (pechuga y pierna): en este proceso el
operario coge la materia prima y abastece a la maquina deshuesadora donde se

retirar la piel de las pechuga y piernas.

Desprender el filete del hueso: en este proceso las pechugas y piernas son
deshuesado, es decir que se retira la carne del hueso para luego ser trasportado

el filete atreves de la faja.

Limpieza del filete de pechugas y piernas de pollo (quitar grasa y piel): en
este proceso se retira el excedente de piel, grasa, hematomas y otros

contaminantes que puedan presentar el filete de pollo, para luego ser trasportado
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para el moldeado segun la orden de produccion.

Moldeado de filete de pechugas y piernas segun especificaciones técnicas:
en este proceso la materia prima (filete de pollo) se moldea segun el
requerimiento del cliente (tamafio, forma y peso), después de este proceso el

filete moldeado es trasladado para el embolsado correspondiente.

Embolsado de los filetes moldeados de pechugas y piernas: en este proceso
el filete de pollo (pechuga y pierna) son embolsados segun ficha técnica y

requerimiento del cliente amarrado o sellado.

Entinado de productos terminados: en este proceso las bolsas son entinadas
en diferentes presentaciones cantidades segun el requerimiento de los clientes y

almacenadas para ser trasladados a la zona de pesaje.

Almacenamiento de los productos terminados (disposicién de balanza). En
este proceso los productos terminados de filete de pollo (pechugas y piernas) son
almacenadas y pesadas, estos pesos son registrados en las planillas de
produccion segun las ordenes de produccidon correspondiente para luego ser

trasladado a la zona de almacenes para su posterior despacho.

Para un mejor panorama de las actividades que se realiza en el proceso de filete
de pollo (pechugas y piernas) se realizé el Diagrama de Operaciones de Proceso

(DOP). Cuyo procedimiento se muestra en el anexo 18.
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Tabla 14: Diagrama de Operaciones de Proceso (DOP) fileteo de pechugas y
piernas - Pre Test.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO Operacion: Fileteo
PROCESO: FILETE DE POLLO. Material: Pechuga / Pierna de pollo.
Propuesto Fecha: 12/10/2020
BOLSAS PECHUGA /PIERNA
(MATERIAL) DEPOLLO
Recepcionarde la
Cargar materia prima
Desinfeccion
Etiquetar
4 Inspeccionar 1 Inspeccionar
Abastecer
materia prima
o Deshuesar
o Limpiezar
2 Inspeccionar
@ Moldear
3 Inspeccionar
>l
o Embolsar
E Inspeccionar
Sellar
6 Inspeccionar
Evento Numeros
O 11 Entinar producto
RESUMEN I I 7 terminado
TOTAL 18 7 Inspeccionar
Diagramado: Colan Olortegui José Luis
Aprobado: Bazan Lopez José Alberto

Fuente: Realizacion propia, 2021.
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Siguiendo en la misma linea se realiz6 el Diagrama de Actividades de Proceso (DAP), con la finalidad de detectar las

actividades que no agregan valor al proceso de filete de pollo (pechugas y piernas). Cuyo procedimiento se muestra en el anexo

19.

Tabla 15: Resultado del Diagrama de Actividades de Proceso (DAP) fileteo de pechugas y piernas - Pre Test.

Fuente: Realizacion propia, 2021.

s O DEP DIER
DAD D @ B S e - ——
- .5 ~— RESUMEN
METODO: —— ACTIVIDAD PRE-TEST POST-TEST
Actual PRE- TEST - OPERACION O 22 O
= E s e TRANSPORTE | =mp 10 =
g x ESPERA D 2 D
INSPECCION (] 6 [
LUGAR: San Fernando v = v
P i ALMACENAMIENTO
Area de filete.
DISTANCIA 230 m
TIEMPO TOTAL 1.49h
i SIMBOLOS T NECESARIO
DESCRIPCION DESPERDICIO 5
@ = | » O|Vv o L
Conticiit 22 | 10 2 6 2 42 il = 13
= = Diagramado por: José
RESUMEN Distancia 0 220m | 10m 0 0 230 m = = ”
Tiempo total{min) 23.20 | 18.55 | 16.50 7.09_ | 30.00 89.33 ks Golom Oloxtaat
20.13 | 5.47 0 1.09 0 Fecha:10 de diciembre del
Tiempo NV(min) 3.067 | 13.08 | 176.50 0 30.00 62.65 2020
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Segun la optica de la tabla 15, el proceso de fileteo de pechuga y pierna cuenta
con un total de 22 operaciones, 10 transporte, 2 esperas, 6 inspecciones y 2
almacenamiento, que en suma hacen un total de 42 actividades. También en la
tabla 6, se puede denotar el recorrido total que es 230 metros en todo el proceso

de fileteo de pechugas y piernas de pollo en la empresa San Fernando.

En relacion de las actividades registradas, se realiz6 la separacion de las
actividades en dos grupos, las actividades necearias y las actividades no agregan
valor al proceso. Dando como resultado que 29 son actividades que agregan valor
y 13 son actividades que no agregan valor al proceso de fileteo de pechugas y

piernas en la empresa San Fernando.

Por otro lado, el tiempo de las actividades que agregan valor al proceso es de
26.68 min y el tiempo de las actividades que no agregan valor es de 62.65 min.
En conclusién el proceso tiene un bajo indice de actividades, por ello es muy

importante realizar el estudio del trabajo.

3.5.1.3. Calculo del Pre Test.

Para efectuar los calculos (Pre-Test) del presente estudio de investigacion, se
haran uso de las formulas propuestas en la matriz de Operacionalizacién de la

variable, segun la variables de estudio.
Variable independiente: Estudio del trabajo.
indice de Actividades.

Teniendo en cuenta lo hallado en la tala 6, Diagrama de Actividades de Proceso
(DAP), se puede denotar claramente las actividades que no agregan valor al
proceso de fileteo de pechugas y piernas. Asi mismo, estas actividades seran
sometidas a un analisis para poder reducirlas en tiempo y distancias o en el mejor

de los casos eliminarlas.

Formula.

A= TOTAL DE ACTIVIDADES — ACTIVIDADES NO AGREGEN VALOR
B TOTAL DE ACTIVIDADES.

X100%
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Tabla 16: indice de actividades que agregan valor - Pre test.

Total de Actividades que indice de actividades que
Actividades | no agregan valor agregan valor.
42 13 69.05%

Fuente: Realizacion propia, 2021.

Segun la tabla 16, el indice de actividades que agregan valor al proceso es de
69.05 %, por lo tanto la diferencia seria las actividades que no agregan valor al

proceso de fileteo de pechugas y piernas, siendo este indice de 30.95 %.

Tabla 17: indice de actividades en horas - Pre test.

Total Actividades Actividades que no
(h) agregan valor (h)
1.49 1.04 29 87%

Indice de Actividades

Fuente: Realizacion propia, 2021.

Figura 30: Resultado del estudio de método - Pre test.

Resultados del estudio de métodos
Pre test.

100.00%
80.00%
60.00%
40.00%
20.00%

0.00%

Pre Test
u Actividades innecesarias = Actividades necesarias

Fuente: Realizacion propia, 2021.

Segun la vision de la tabla nimero 17 y la figura 30, el indice de actividades

necesarias es de 29.87%, por lo tanto el indice que no agregan valor al proceso
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es de 70.13%, el resultado obtenido en el estudio de método (Pre- test) afirma la
decision de mejorar el proceso de filete de pechugas y piernas.

Tiempo estandar — Pre test

Con la finalidad de poder calcular el tiempo estandar de los procesos de pechuga
y piernas se realiz6 una toma de tiempos por productos para simplificar las
operaciones, teniendo en cuenta que cada producto tiene distintas velocidades y
Caracteristicas y el proceso se comportan de manera independiente al producto
de pechuga o pierna. Por ende, los datos se tomaron el mes de octubre del 2020,
se realiz6 en total 20 tomas de tiempos en diferentes momentos del dia

obteniendo asi los tiempos con los que se van a trabajar.

Formula del tiempo estandar:

TS=TNX(1+5)

Para poder hallar el tiempo estandar del proceso de filete de pollo, tenemos que
medir tiempos por procesos de fileteo, por ello se tomaran los tiempos de los

siguientes productos de pechugas y piernas mencionados en la tabla 18

Tabla 18: Lista de productos estudiados para el calculo del tiempo estandar-

Pre test.
Item DESCRIPCION Proceso SKU'S
1 FILPECHUGA C/M §/5 300 gr
2 |FILPECHUGA C/M5/5X5Kg. Productos de filete de
3 FIL. PECHUGA ECONOMICO X 1kg pechuga.
4 CORTE KFC
5 FILETE BIG CRUNCH Bol. 12 Und. .
Productos de filete de
il FILETE PIERMNA PPPC. .
pierna.
7 FILETE DE PIERNA C/P Bol. X 3.0 kg

Fuente: Realizacion propia, 2021.

Para poder calcular el tiempo estandar de los procesos mencionados se hara uso

de los sistemas de suplemento por descanso.
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Tabla 19: Sistema de suplementos por descaso.

SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR
DESCASO

Suplementos Constantes

Nesecidades

T
personales

Fatiga 4

Suplementos Variable

Trabajo de pie 4
Uso de la fuerza 5
indice de enfriamiento 3
Total suplementos 23

Fuente: Realizacion propia, 2021.
Calculo del tiempo estandar del filete de pechuga 300 gr.

Para la realizacion del filete de pechuga de 300 gr se necesitan 28 actividades,
por ello se tomaron 20 tomas de tiempo a cada actividad, estos datos fueron
medidos en el mes de octubre de 2020, Tal como se puede visualizar en el anexo
20y 21.

También, se hizo un promedio de los tiempos de los labores realizados en
desarrollo del filete de pechuga de 300 gr, donde el mayor numero de
observaciones fue de 9 y el menor fue 1 observacion. Estos datos se pueden

visualizar en el anexo 22.

Ademas, se utilizé el sistema de Westinghouse para calcular el tiempo estandar
del proceso de filete de pechuga de 300 gr. Teniendo en cuenta que el sistema de
Westinghouse califica por habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia.
Ademas, se adiciono a los tiempos los suplementos por fatiga, necesidades

personales y suplementos variables.

Haciendo uso de todo lo expuesto se muestra el resultado del calculo del tiempo
estandar del proceso de filete de pechuga de 300 gr. (estudio Pre test), el

procedimiento de los datos se muestran en el anexo 23
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Tabla 20: Calculo del tiempo estandar filete de pechuga de 300 gr. Pre test.

SAN FERNANDO

son fl.lll"lﬂl"lﬂﬂ

Lot eastmaic foasmeato

Formato de calculo del tiempo estandar.
Actividad Fileteo de filete de pechuga 300 gr. Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui.
Hora Inicio 06:00 a.m. Hora Final 06:00 p.m.
N® de datos tomados 1 Fecha 01-10-2020 / 31-10-2020
Westinghouse

- - Suplementos
Promedio de Factor de Tiempo

; total Tiempo
tiempo normal

observado E CD CS valoracion (TH) NP F.v suplementos Estandar

Fuente: Realizacion propia, 2021.

Segun la Optica de la tabla 20, se puede decir que el tiempo estandar para la realizacién del filete de 300 gr es de 158.38

minutos haciendo un total de 2.64 horas de proceso.
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Célculo del tiempo estadndar del filete de pechuga corte mariposa santa.

De igual manera, la realizacion del filete de pechuga corte mariposa santa se
necesitan 28 actividades, por ello se tomaron 20 tomas de tiempo a cada
actividad, estos datos fueron medidos en el mes de octubre de 2020, Tal como se

puede visualizar en el anexo 24 y 25.

También, se hizo un promedio de los tiempos de los procedimientos del filete de
pechuga corte mariposa santa, donde el mayor numero de observaciones fue de 9

y el menor fue 1 observacion. Estos datos se pueden visualizar en el anexo 26.

Ademas, se utilizo el sistema de Westinghouse para calcular el tiempo estandar
del proceso de filete de pechuga corte mariposa santa. Asi mismo, se adiciono a
los tiempos los suplementos por fatiga, necesidades personales y suplementos

variables.

Haciendo uso de todo lo expuesto se muestra el resultado del calculo del tiempo
estandar del proceso de filete de pechuga corte mariposa santa. (Estudio Pre

test), el procedimiento de los datos se muestran en el anexo 27
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Tabla 21: Célculo del tiempo estandar del proceso de filete de pechuga corte mariposa santa — Pre test.

SAN FERNANDO

san finnunun

Lo s mas foitmat i

Formato de calculo del tiempo estandar.
Actividad Filete de pechuga corte mariposa SANTA. Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui.
Hora Inicio 06:00 a.m. Hora Final 06:00 p.m.
N® de datos tomados 1 Fecha 01-10-2020 / 31-10-2020

Westinghouse Suplementos

Pml.“Edm de Factor de Tiempo total Tiempo
tiempo normal

CD Cs valoracion (TH) NP F suplementos Estandar

observado

Fuente: Realizacion propia, 2021.

Segun la optica de la tabla 21, se puede decir que el tiempo estandar para la realizacion del filete de corte mariposa SANTA es

de 180.11 minutos haciendo un total de 3 horas de proceso.
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Célculo del tiempo estandar del filete de pechuga econdmico x1.

En el proceso de filete de pechuga econdmico x 1, se necesitan 22 actividades,
por ello se tomaron 20 tomas de tiempo a cada actividad, estos datos fueron
medidos en el mes de octubre de 2020, Tal como se puede visualizar en el anexo
28y 29.

También, se hizo un promedio de los tiempos del desarrollo de las operaciones
del filete de pechuga econdémico x 1, donde el mayor numero de observaciones
fue de 15 y el menor fue 1 observacion. Estos datos se pueden visualizar en el

anexo 30.

Ademas, se utilizé el sistema de Westinghouse para calcular el tiempo estandar
del proceso de filete de pechuga econémico x 1. Asi mismo, se adiciono a los
tiempos los suplementos por fatiga, necesidades personales y suplementos

variables.

Haciendo uso de todo lo expuesto se muestra el resultado del calculo del tiempo
estandar del proceso de filete de pechuga econémico x 1. (Estudio Pre test), el
procedimiento de los datos se muestran en el anexo 31.
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Tabla 22: Calculo del tiempo estandar del proceso de filete econémico x1 - Pre test.

SAN FERNANDO

san finnun do

L xaman foimat il

Formato de calculo del tiempo estandar.
Actividad Filete de pollo economico x1. Elaborado: lose Luis Colan Olortegui.
Hora Inicio 06:00 a.m. Hora Final 06:00 p.m.
N® de datos tomados 1 Fecha 01-10-2020 / 31-10-2020

Westinghouse Suplementos

Prm_nedm de Factor de Tiempo total Tiempo
tiempo normal

Cs valoracion (TH) HP F suplementos Estandar

observado

Fuente: Realizacion propia, 2021.

Segun la oOptica de la tabla 22, se puede decir que el tiempo estandar para la realizacion del filete econémico x1 es de 94.12

minutos haciendo un total de 1.57 horas de proceso.
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Célculo del tiempo estandar del filete de pechuga corte KFC.

En el proceso de filete de pechuga corte KFC, se necesitan 28 actividades, por
ello se tomaron 20 tomas de tiempo a cada actividad, estos datos fueron medidos

en el mes de octubre de 2020, Tal como se puede visualizar en el anexo 32 y 33.

También, se hizo un promedio de los tiempos estimados en el desarrollo del filete
de pechuga corte KFC, donde el mayor numero de observaciones fue de 11 y el

menor fue 1 observacién. Estos datos se pueden visualizar en el anexo 34.

Ademas, se utilizo el sistema de Westinghouse para calcular el tiempo estandar
del proceso de filete de pechuga corte KFC. Asi mismo, se adiciono a los tiempos

los suplementos por fatiga, necesidades personales y suplementos variables.

Haciendo uso de todo lo expuesto se muestra el resultado del calculo del tiempo
estandar del proceso de filete de pechuga corte KFC. (Estudio Pre test), el

procedimiento de los datos se muestran en el anexo 35.
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Tabla 23: Calculo del tiempo estandar del proceso de filete de pechuga corte KFC - Pre test.

SAN FERNANDO

snnfﬁrnunun

Formato de calculo del tiempo estandar.

Westinghouse Suplementos

Promedio de
tiempo

Factor de Tiempo
normal

valoracion NP F

cD  CS (Th)

observado

170.60| 0.07

suplementos

Actividad Fileteo de filete corte KFC. Elaborado: lose Luis Colan Olortegui.
Hora Inicio 06:00 a.m. Hora Final 06:00 p.m.
N° de datos tomados 1 Fecha 01-10-2020 f 31-10-2020

total Tiempo

Estandar

Fuente: Realizacion propia, 2021.

Segun la Optica de la tabla 23, se puede decir que el tiempo estandar para la realizacién del filete de pechuga corte KFC es de

209.84 minutos haciendo un total de 3.5 horas de proceso.
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Calculo del tiempo estandar del filete de pierna big crunch

En el proceso de filete de pierna big crunch, se necesitan 28 actividades, por ello
se tomaron 20 tomas de tiempo a cada actividad, estos datos fueron medidos en

el mes de octubre de 2020, Tal como se puede visualizar en el anexo 36y 37.

También, se hizo un promedio de los tiempos del proceso operativo del filete de
pierna big crunch, donde el mayor nimero de observaciones fue de 13 y el menor

fue 1 observacion. Estos datos se pueden visualizar en el anexo 38.

Ademas, se utilizo el sistema de Westinghouse para calcular el tiempo estandar
del proceso de filete de pierna big crunch. Asi mismo, se adiciono a los tiempos

los suplementos por fatiga, necesidades personales y suplementos variables.

Haciendo uso de todo lo expuesto se muestra el resultado del calculo del tiempo
estandar del proceso de filete de pierna big crunch. (Estudio Pre test), el

procedimiento de los datos se muestran en el anexo 39.
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Tabla 24: Calculo del tiempo estandar del proceso de filete de pierna big crunch — Pre test.

SAN FERNANDO

snnfﬁrnunun

i Feadtmes. it

Formato de calculo del tiempo estandar.
Actividad Fileteo de pierna big crunch. Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui.
Hora Inicio 06:00 a.m. Hora Final 06:00 p.m.
N® de datos tomados 1 Fecha 01-10-2020 / 31-10-2020

Westinghouse Suplementos

PrDI.TIEdID de Factor de Tiempo total Tiempo
tiempo normal

CD CS valoracion (TH) NP F suplementos Estandar

observado

208.78| 0.07

Fuente: Realizacion propia, 2021.

Segun la oOptica de la tabla 24, se puede decir que el tiempo estandar para la realizacion del filete de pierna big crunch es de

256.79 minutos haciendo un total de 4.28 horas de proceso.
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Calculo del tiempo estandar del filete de pierna con piel x 3

En el proceso de filete de pierna con piel x 3, se necesitan 28 actividades, por ello
se tomaron 20 tomas de tiempo a cada actividad, estos datos fueron medidos en

el mes de octubre de 2020, Tal como se puede visualizar en el anexo 40y 41.

También, se hizo un promedio de los tiempos de los labores realizados del filete
de pierna con piel x 3, donde el mayor nimero de observaciones fue de 13 vy el

menor fue 1 observacién. Estos datos se pueden visualizar en el anexo 42.

Ademas, se utilizo el sistema de Westinghouse para calcular el tiempo estandar
del proceso de filete de pierna con piel x 3. Asi mismo, se adiciono a los tiempos
los suplementos por fatiga, necesidades personales y suplementos variables.

Haciendo uso de todo lo expuesto se muestra el resultado del calculo del tiempo
estandar (Estudio Pre test), el procedimiento de los datos se muestran en el

anexo 43.
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Tabla 25: Calculo del tiempo estandar del proceso de filete de pierna con piel x3 — Pre test.

SAN FERNANDO

:nnfﬁrnunun

Lt Prastimits foismatii

Formato de calculo del tiempo estandar.
Actividad Fileteo de pierna con piel x 3. Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui.
Hora Inicio 06:00 a.m. Hora Final 06:00 p.m.
N° de datos tomados 1 Fecha 01-10-2020 f 31-10-2020

Westinghouse Suplementos

Prm_nedm de Factor de Tiempo total Tiempo
tiempo normal

cD Cs valoracion (TH) HP F suplementos Estandar

observado

Fuente: Realizacion propia, 2021.

Segun la optica de la tabla 25. Se puede decir que el tiempo estandar para la realizacion del filete de pierna con piel x 3 es de

54.70 minutos haciendo un total de 0.91 horas de proceso.
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Célculo del tiempo estandar del filete de pierna PPPC

En el proceso de filete de pierna PPPC, se necesitan 28 actividades, por ello se
tomaron 20 tomas de tiempo a cada actividad, estos datos fueron medidos en el

mes de octubre de 2020, Tal como se puede visualizar en el anexo 44 y 45.

También, se hizo un promedio de los tiempos del proceso operativo de filete de
pierna PPPC, donde el mayor nimero de observaciones fue de 13 y el menor fue

1 observacion. Estos datos se pueden visualizar en el anexo 46.

Ademas, se utilizo el sistema de Westinghouse para calcular el tiempo estandar
del proceso de filete de pierna PPPC. Asi mismo, se adiciono a los tiempos los
suplementos por fatiga, necesidades personales y suplementos variables.

Haciendo uso de todo lo expuesto se muestra el resultado del calculo del tiempo
estandar (Estudio Pre test), el procedimiento de los datos se muestran en el

anexo 47.
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Tabla 26: Célculo del tiempo estandar del proceso de filete de pierna PPPC — Pre test.

SAN FERNANDO

Formato de calculo del tiempo estandar.
Actividad Fileteo de pierna para PPPC. Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui.
Hora Inicio 06:00 a.m. Hora Final 06:00 p.m.
N® de datos tomados 1 Fecha 01-10-2020 / 31-10-2020

Westinghouse Suplementos

Prm_nedm de Factor de Tiempo total Tiempo
tiempo normal

cD Cs valoracion (TH) HP F suplementos Estandar

observado

Fuente: Realizacion propia, 2021.

Segun la déptica de la tabla 26, se puede decir que el tiempo estandar para la realizacion del filete de pierna PPPC es de 169.52

minutos haciendo un total de 2.83 horas de proceso.
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Teniendo el antecedente de los tiempos medidos de los productos, podemos decir
que la actividad que mas demanda tiempo dentro del proceso es la limpieza y el
moldeado de los productos. Por ello, se mostrara el diagrama bimanual de estos
dos actividades, con la finalidad de analizarlas y minimizar los movimientos de las

manos que no agregan valor.

Tabla 27: Diagrama bimanual del proceso de limpieza — Pre test.

DIAGRAMA BIMANUAL

Fecha de realizacion: 15/10/2020
Diagrama N*1 |Pag: 1de1 Resumen
Proceso: Fileteo. Actividad Actual Iz: ropueslt:;)er
Actividad: : Limpieza de filete de pollo. ::::;;:L
Tipo de diagrama |Operrario Demora

Metodo g:;:zlsto Sostenimiento -
Area/Seccion: Filete. Total ‘
Elaborado por: Colan Olortegui José Luis. Aprobado por: Bazan Lépez José Alberto.
Traslado hacia la faja P ad o Tomar el cuchillo
Tomar el filete sostener el cuchillo
Traslado hacia la tabla de picado ‘ sostener el cuchillo
Soltar el filete en la tabla de picado (_‘ /X sostener el cuchillo
Demora 7 p Traslado hacia el filete
Tomar el filete " - ’ Cortar excedente de grasa
Soltar el filete en la tabla de picado . b.\ Soltar el cuchillo
Tomar el filete ’ ‘1 Demora
Levantar el filete ’ * Demora
Dar vuelta al filete . /j Demora
Soltar el filete en la tabla de picado ..‘ ( § sostener el cuchillo
Demora :) Transporte hacia el filete
Tomar el filete " # Cortar excedente de hematomas, huesos
Levantar el filete ’ "‘ Demora
Lanzar el filete limpio hacia la faja . » Demora

Fuente: Realizacion propia, 2021.
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Tabla 28: Diagrama bimanual del proceso de limpieza — Pre test.

DIAGRAMA BIMANUAL

Fecha de realizacion: 15/10/2020
Diagrama N°2 |Pag: 1de1 Resumen
Proceso: Fileteo. Actividad heel |1_: rnnuest;er
Actividad: : Moldeado de filete. ?::::::;
Tipo de diagrama |Operrario Demora

Metodo ?:;szlsto Sostenimiento
ArealSeccion: Filete. Total
Elaborado por: Colan Olortegui José Luis. Aprobado por: Bazan Lépez José Alberto.
Traslado hacia la faja ) o Tomar el cuchillo
Tomar el filete limpio sostener el cuchillo
Traslado hacia la tabla de picado ‘ sostener el cuchillo
Soltar el filete en la tabla de picado L b sostener el cuchillo
Demora N p Traslado hacia el filete
Tomar el filete ¢ & Moldear el filete
Tranporte el filete hacia la balanza ‘ sostener el cuchillo
Soltar el filete en la balanza /—V’ sostener el cuchillo
Transporte hacia la tabla (: Soltar el cuchillo en la tabla
Demora “ Demora
Transporte hacia la balanza ‘ Demora
Tomar el filete * Demora
Transporte del filete hacia la faja ,’i Demora
Soltar el filete en la faja .'/ Tomar el cuchillo

Fuente: Realizacion propia, 2021.

Con el fin de conocer el dinamismo de los productos elaborados en la linea de

fileteo se mostraron los tiempos estandar por producto, por otro lado, los

productos se pueden hacer en paralelo, es decir al momento de filetear un

producto como los filetes de corte mariposas el operario puede sacar el mismo

corte dentro del proceso de formado.

En suma, se tomaran los datos de los tiempos estandar de los procesos en

paralelo, por ende se tomara el tiempo estandar el producto de filete de pechuga y

pierna principal ya que el otro producto se produce por consecuencia.
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Tabla 29: Calculo del tiempo estandar total por semana — Pre test.

-unﬂ:-nunuu Formato de célculo del tiempo estandar.

Lo buera. famslia
ACTIVIDAD Fileteo de pechuga y pierna.
HORA DE INICIO 06:00
N° DE DATOS TOMADOS 1
Total Tiempo Total Tiempo
DESCRIPCION Estandar por Estandar por Produccién Proceso SKU'S
producto proceso
1 |FILPECHUGA C/M S/5 300 gr 15.8
15.8 Paralelo
2 FILPECHUGA C/M S/SX5 Kg. 18.0 Productos de filete
. de pechuga.
3 |FIL. PECHUGA ECONOMICO X 1kg 9.4 21.0 Paralelo
4 |CORTEKFC 21.0
5 |FILETE BIG CRUNCH Bol. 12 Und. 25.7
25.7 Paralelo Productos de filete
6 |FILETE PIERNA PPPC. 17.0 Trnfoos
7  |FILETE DE PIERNA C/P Bol. X 3.0 kg 5.5 5.5 Paralelo P )
TOTAL 112.3 68.0

Fuente: Realizacion propia, 2021.

Segun la tabla numero 29, muestra que para cumplir las orden de produccion de
los distintos productos de pechugas y piernas se necesita las siguientes horas de
proceso: 15.8 horas para producir el filete de pechuga de 300 gr y el filete corte
mariposa SANTA (proceso en paralelo), 21.0 horas para producir el filete de
pechuga corte KFC y el filete de pechuga econémico x 1 (proceso en paralelo),
25.7 horas para producir el filete de pierna big crunch y el filete de pierna para
PPPC ( proceso en paralelo) y 5.5 horas para producir el filete de pierna con piel x
3, haciendo un total de horas de 68.0 horas, en consecuencia se tiene que
estandarizar los tiempos de proceso para poder cumplir con los pedidos
proyectado eso se lograra mejorando los tiempos estandares de los procesos de
pechugas y piernas.
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Variable Dependiente: Productividad — Pre test
Rendimiento del tiempo.

Sabiendo que el rendimiento del tiempo es un pilar fundamental para mejorar la
productividad de proceso de fileteo de pechugas y piernas, se hizo un andlisis

mediante la siguiente formula:

REND.T= ((T.PROY/CICLO)/
(T.EJEC /CICLO) -1) X 100%

Toneladas de produccion.

Teniendo en cuenta que las toneladas de produccién es el resultado del proceso
de fileteo de pechugas y piernas derivados de las ordenes de produccion y es el
complemento del rendimiento del tiempo para hallar la productividad del proceso

de fileteo, por ello, se hizo un analisis mediante la siguiente formula.

Tn . PROD = (Tn .EJEC)/
(7n.PROY) X 100%

Productividad.

La productividad del presente estudio fue medido mediante la siguiente formula:

Productividad
Ejecutada (tn/ hora) = (Tn. Produccion .Ejec [
Tiempo. Ejec) x 100 %
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Tabla 30: Productividad semanal - Pre test.

R e EjE::]tap;:.} Rendimiento. Toneladas. Ma:ceria Remanente T:oneladas. T{:»nelad‘ets. Prolduct‘rvidad
Proyectado prima deproceso Ejecutada Produccion  Ejecutada
T [Ciclo [Ciclo Tiempo
- (tn) (tn) (tn/ hora)
2 66.00 53.08 24.35% 45.00 40.93 5.34 35.59 79.09% 67.05%
3 66.00 54.50 21.15% 45.00 41.46 5.41 36.05 80.11% 66.15%
4 66.00 36.30 17.32% 45.00 42.26 3.51 36.75 81.67% 65.31%
5 66.00 55.48 19.18% 45.00 41.73 5.44 36.29 80.64% 65.50%
] 66.00 57.20 15.63% 45.00 41.50 541 36.09 80.20% 63.20%
7 66.00 55.70 18.56% 4500  40.87 5.33 35.54 78.98% 63.85%
8 66.00 52.38 26.01% 45.00 40.40 5.27 35.13 78.07% 67.07%
8 66.00 51.80 27.42% 45.00 35.86 5.20 34.66 77.02% 66.91%
10 66.00 53.40 23.73% 45.00 41.15 5.37 35.78 79.51% 67.04%
11 66.00 51.20 28.98% 45.00 38.66 5.04 33.62 74.71% 65.68%
12 66.00 51.50 27.17% 45.00 37.03 4.83 32.20 71.56% 62.05%
13 66.00 52.67 25.36% 45.00 40.71 5.31 35.40 78.67% 67.22%
14 66.00 54.10 22.10% 45.00 41.48 5.41 36.07 80.16% 66.71%
15 66.00 52.18 26.50% 45.00 35.35 5.13 34.22 76.04% 65.59%
16 66.00 50.90 259.67% 45.00 36.79 4,80 31.59 71.059% 62.85%
17 66.00 51.80 27.48% 45.00 30.04 3.592 26.12 58.04% 50.47%
18 66.00 51.20 28.91% 45.00 30.28 3.95 26.33 58.51% 51.43%
19 66.00 51.30 28.67% 45.00  30.83 4.02 26.81 59.58% 52.27%
20 66.00 52.36 26.10% 45.00 30.83 4.02 26.81 55.58% 51.22%
21 66.00 50.60 30.45% 45.00 34.07 4.44 25.63 65.84% 38.57%
22 66.00 51.23 28.89% 45.00 34.87 4.55 30.32 67.38% 59.22%
23 66.00 49.65 32.94% 45.00 34.56 4.51 30.05 66.78% 60.52%
24 66.00 51.83 27.35% 45.00 33.74 4.40 29.34 65.20% 56.61%
Fuente: Realizacion propia, 2021 (Excel).
Tabla 31: Productividad mensual — Pre test.
Tiempo. . L.
Mes Tiempo.Proyectado Ejecutado Rendimiento. Toneladas. MaFena Remanente Ttaneladas. Toneladas. Pm,d uctividad
prima de proceso Ejecutada .. Ejecutada
- [Ciclo [Ciclo Tiempo  Proyectado Produccion
- (tn) (tn) (tn/ hora)
Ene20 253.00 205.78 20.75% 17250 15938 20,73 138.59 80.34% 66.11%
Feh20 275.00 2666  2162% 18750 169.64 2213 14751 7367%  65.19%
Mar20 286.00 227.67 25.75% 195.00 17147 2237 145,10 76.46% 65.49%
Abr20 286.00 224,58 27.41% 195.00 154,02 20,09 133.93 68.68% 59.60%
May20 286.00 222.59 28.54% 195.00 140.61 1334 122,27 62.70% 54.98%
1un20 286.00 22198 28.90% 19500 14581 19.02 12679  65.02%  57.16%

Fuente: Realizacion propia, 2021 (Excel).

Segun la Optica de la tabla 30 y 31, se muestra el resultado semanal y mensual de

la productividad del proceso de fileteo de pechugas y piernas, estos resultados
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corresponden al analisis del pre test que fueron tomados en los meses de Enero
hasta junio del 2020, teniendo como resultado que en promedio la productividad
estd en 61.42 %, para una mejor visualizacion del comportamiento de la
productividad se muestran la base de datos de manera diario en el anexo numero
50, 51,52, 53, 54 y 55.

3.5.1.4. Andlisis de las principales causas de la baja productividad.

En seguida, se evidencia las causas primordiales que generan el dilema de la

baja productividad que fue construido bajo un analisis de criterios del proceso.

Tabla 32: Causas de baja productividad.

PX Causas % Parcial | % Acumulado | 80-20
Ordenado
P1 Tiempos improductivos y despilfarros de los recursos. 14.7% 14.7% 80.0%
P2 Pérdida de capacidad de proceso. 14.5% 20.2% 80.0%
P3 Tiempos en preparacion de materiales. 14.2% 43.4% 80.0%
P4 Layout del ingreso al proceso ineficiente. 12.7% 56.1% 80.0%
P11 Incorrecta planificacion de produccion. 12.7% 6B.8% 80.0%
P5 Metodologia de proceso no estan definidos. 11.6% 80.3% £0.0%
P6 Falta de materiales en oportunidad. 4.3% 84.7% 80.0%
P7 Método de trabajo inadecuado. 3.5% 88.2% 80.0%
P8 Excesivos tiempos muertos en las maquinas. 2.9% 91.0% 80.0%
P9 Falta de mantenimiento en las maquinas. 2.3% 93.4% 80.0%
P10 Incumplimiento de las ventanas horarias. 2.0% 95.4% 80.0%
P12 Actividades de maquina que ne agregan valor. 1.4% 96.8% 80.0%
P13 Falta de capacitacion en mejoras de proceso. 1.2% 98.0% 80.0%
P14 Falta de integracion y trabajo en equipo. 0.9% 98.8% 80.0%
P15 Ambiente de trabajo desordenade. 0.3% 99.1% 80.0%
P16 El personal no respeta las reglas. 0.3% 99.4% 80.0%
P17 Clima laberal negativo. 0.3% 99.7% 80.0%
P18 Personal desmotivado y sin objetivos definidos. 0.3% 100.0% 80.0%

Fuente: Realizacion propia, 2021.
P1: Tiempos improductivos y despilfarros de los recursos.

En la empresa San Fernando, especificamente en la linea de filete de pollo los
tiempos improductivos y los despilfarros de recursos son la constante principal
gue aqueja a la baja productividad, tal como se puede apreciar en la tabla nUmero

15y el anexo 56.
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P2: Pérdida de capacidad de proceso.

La pérdida de capacidad de fileteo seda con las excesivos remanentes que se
tiene al momento de moldear los filetes segun los diferentes especificaciones
técnicas de los clientes (forma, peso, tamafo),tal como se muestra en la tabla
namero 30 y 31, por ello que se analizara este problema de manera detallada y
verificando el método de trabajo.

P3: Tiempos en preparacion de los materiales.

La preparacion de los materiales también influye en la baja productividad, porque
demanda un tiempo en preparacion para el arranque de la linea estos materiales
son: balanzas, cuchillos entre otros materiales que se utilizan en la linea de filete

de pollo, tal como se puede apreciar en el anexo 56.
P4. Layout del ingreso al proceso ineficiente.

El Layout del ingreso del proceso es demasiado largo, teniendo una distancia de
145 metros, tal como se puede apreciar en la tabla numero 15 y anexo 56.

P11: Incorrecta planificacion de produccion.

La incorrecta planificacion de la produccion es un dilema que aqueja la linea de
filete de pollo en la empresa San Fernando, por ello se analizd mediante el
estudio del trabajo tal como se muestra en el anexo 50.

P5: Metodologia de procesos no esta definidos.

La deficiencia de la metodologia del proceso de filete es evidente segun lo
analizado en la tabla numero 15 y anexo 56, ya que los tiempos y distancia son

excesivos.
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Tabla 33: Posibles solucion de las principales causas.

PX . - -
Causas Posible soluciéon
Ordenado
Tiempos improductivos y

P1 despilfarros de los recursos. Medicién del trabajo

P2 Pérdida de capacidad de proceso. Estudio del trabajo

P3 Tiempos en prgparacmn de Estudio de métodos
materiales.

P4 Layout l:Ie_I |n5!r|_zsn al proceso Medicién del trabajo
ineficiente.

P11 Incorrecta plamfl!::acmn de Estudio del trabajo
produccién.

Metodologia de proceso no estan . .
P5 definidos. Estudic del trabajo

Fuente: Realizacion propia, 2021.

En la tabla nimero 33, se puede evidenciar las primordiales causas que aquejan

la baja productividad del filete de pollo de la empresa San Fernando y sus

posibles soluciones que daran respuesta al problema principal y lograr dar

solucion a los objetivos del actual estudio de investigacion.
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3.5.1.4 Calculo del Post Test.

En seguida, se muestra el nuevo diagrama de operaciones de proceso de filete.

Tabla 34: Diagrama de Operaciones de Proceso (DOP) fileteo de pechugas y

piernas - Post Test.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO

PROCESO: FILETE DE POLLO.

Operacion: Fileteo

Material: Pechuga / Pierna de pollo.

METODO: Actual Propuesto Fecha: 15/10/2020
BOLSAS PECHUGA /PIERNA
(MATERIAL) DEPOLLO
4 - Carga_re Recepcionarde la
inspeccionar materia prima
Desinfeccion
(BPM)
Abastecere
1 inspeccionar
@ Deshuesar
1
m Moldear e
@/ inspeccionar
Limpiezar e
inspeccionar
Embolsare
@ inspeccionar
v
@ Sellare
inspeccionar
Evento Numeros
O = Y
Entinar e
RESUMEN | | 0 7 inspeccionar
TOTAL 10
Diagramado: Colan Olortegui José Luis
Aprobado: Bazan Lopez José Alberto

Fuente: Realizacion propia, 2021.
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En el proceso de fileteo de pechugas y piernas se hizo el andlisis de las
actividades reduciendo los tiempos y combinando las actividades, teniendo un

resultado positivo.
Después de aplicar el estudio de trabajo los principales procesos son:

La charla del personal al inicio del proceso, lavado de manos y desinfeccion,
desinfeccidbn de mangas y guantes, desplazamiento del personal hacia las fajas
de proceso, encendido de la maquina deshuesadora de pechuga y pierna, quitar
las tapas de las tinas que contiene la materia prima, levantar las tinas a la tolva de
abastecimiento, vaciar la materia prima a la tolva, agarrar la materia prima para la
seleccion, abastecimiento de la materia prima (pechuga y pierna), deshuesado de
la materia prima (maquina), desprender el filete del hueso, tirar el filete la faja
transportadora, transporte del filete a la zona de limpieza, agarrar el filete de
pechuga y pierna, Limpieza del filete de pechugas y piernas de pollo(quitar grasa
y piel), tirar el filete la faja transportadora, transporte del filete a la zona de
moldeado, agarrar el filete limpio de pechuga y pierna, moldeado de filete de
pechugas y piernas segun especificaciones técnicas, tirar el filete la faja
transportadora, transporte del filete a la zona de embolsado, agarrar la bolsa de
los productos, agarrar el filete moldeado, embolsado de los filetes moldeados de
pechugas y piernas, enviar las bolsas al zona de sellado, agarrar las bolsas segun
los productos, colocar las bolsas en la faja de sellado lineal, agarrar las bolsas
selladas de pechugas y pierna, entinado de productos terminados, poner tapas a
las tinas de los productos terminados, etiquetado de las tinas con los productos
terminados, colocar las tinas en parihuelas, transporte de los productos
terminados a la zona de balanza, registro de los pesos de los productos
terminados en las planillas y el transporte los productos terminados a la zona de

almacenes.

En consecuencia, se mostrara el resultado del nuevo DAP del proceso de fileteo

de pechugas y piernas. El detalle del analisis se muestra en el anexo 58.
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Tabla 35: Resultado del diagrama de Actividades de Proceso (DAP) fileteo de pechugas y piernas- Post Test.

- —— Op 0 0D [)
DIA AMA DE £ DAD » @ S - —
- RESUMEN
' il / OPERACION , 22 , 21
- L TRANSPORTE | mmp 10 = 6
X = ESPERA ) 2 B 1
INSPECCION ] 6 [ 6
LUGAR: San Fernando v - v o
. . ALMACENAMIENTO
Area de filete.
DISTANCIA 230 m 92 m
TIEMPO TOTAL 1.49 0.42
) SIMBOLOS 3 NECESARIO
DESCRIPCION DESPERDICIO 5
@l=|» | O|v HWIERE
Cantidad 21| 6 | 1 6 0 34 BH| &9 5
RESUMEN Distancia 0 | 82m | fom 0 0 92 m Diagramado por: José
Tiempo total(min) 16.18 | 6.47 | 1.50 7.09 | 0.00 25.23 ramColon Diorago!
15.13 | 547 | 0.00 1.09 | 0.00 [N !
Tiempo NV(min) .05 | 1.00 | 1.50 0.00 | 0.00 3.55 foria 10 0 mayo oo 2l

Fuente: Realizacion propia, 2021.
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Segun la optica de la tabla 35, el proceso de fileteo de pechugas y piernas tiene
21 operaciones, 6 trasportes, 1 demora, 6 inspecciones, 0 almacenamientos, todo
ello hace un total de 34 actividades que son esenciales para la realizacién del
fileteo, también tiene un tiempo total de 25.23 minutos y una distancia de recorrido

de 92 metros dentro del proceso.

En el proceso actual de fileteo de pechugas y piernas de pollo en la empresa San
Fernando las actividades que son necesarias en el proceso son 29 y las que no
son necesarias en el proceso son 5. De este analisis de mejora de proceso se
calcul6 el porcentaje de actividades necesarias dentro del proceso de fileteo de
pechugas y piernas.

Aplicando la siguiente formula se calcul6 el porcentaje de actividades Pre Test y
Post Test.

A— (TDTAL DE ACTIVIDADES — ACTIVIDADES QUE NO AGREGAN VALOR

0
TOTAL DE ACTIVIDADES ) X 100%

Aplicando la féormula del indice de actividades se obtuvo que el porcentaje
actividades que agregan valor al proceso es de 85.29% y el indice de actividades

gue no agregan valor es de 14.71%.

Tabla 36: indice de actividades que agregan valor al proceso - Post Test.

Total de Actividades que no | indice de actividades que |indice de actividades
Actividades agregan valor agregan valor. que no agregan
34 5 89.29% 14.71%

Fuente: Realizacion propia, 2021.

Tabla 37: indice de actividades en horas - Post Test.

Total Actividades Actividades que no
(h) agregan valor (h)

0.42 0.06 85.93%

indice de Actividades

Fuente: Realizacion propia, 2021.
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Tabla 38: Analisis del estudio métodos en horas Pre test - Post test.

Indice Pre Test | Post Test
Actividades
innecesarias 70.13% | 14.07%
Actividades
hecesarias 29.87% | 85.93%

Fuente: Realizacion propia, 2021.

En la tabla 38 y la figura 31, se puede apreciar el resultado de la implementacion
del estudio de métodos Pre test y Post test del estudio donde el indice de tiempo
(h) de las actividades innecesarias baja de 70.13% a 14.07 % y el indice de

tiempo (h) de las actividades que agregan valor al proceso aumenta de 29.87 % a
85.93 % respectivamente.

Figura 31: Resultados del estudio de métodos Pre test - Post test.

Resultados del estudio de métodos
Pre test - Post test.

L

85.93%
100.00%

80.00%
60.00%

40.00%
20.00%
0.00%

Pre Test

— — — —

Post Test

®m Actividades innecesarias ® Actividades necesarias

Fuente: Realizacion propia, 2021.
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Tiempo estandar - Post test.

Con la finalidad de poder calcular el tiempo estandar del post test de los procesos
de pechuga y piernas se realiz6 tomas de tiempos por productos para simplificar
las operaciones, teniendo en cuenta que cada producto tiene distintas velocidades
y Caracteristicas y el proceso se comportan de manera independiente al producto
de pechuga o pierna. Por ende, los datos se tomaron el mes de mayo del 2021,
se realiz6 en total 20 tomas de tiempos en diferentes momentos del dia

obteniendo asi los tiempos de cada proceso.

Formula.

TS=TNX(1+5)

Tabla 39: Lista de productos estudiados para el calculo del tiempo estandar-

Post test.
ltem DESCRIPCION Proceso SKU'S
1 FILPECHUGA C/M 5/5 300 gr
2 FIL.PECHUGA C/M SIS}{EKg. Productos de filete de
3 FIL. PECHUGA ECONOMICO X 1kg pechuga.
4 CORTE KFC
5 FILETE BIG CRUNCH Bol. 12 Und. .
Productos de filete de
b FILETE PIERMNA PPPC. .
pierna.
7 FILETE DE PIERNA C_!'P Bol. X3.0kg

Fuente: Realizacion propia, 2021.
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Calculo del tiempo estandar del filete de pechuga 300 gr.

Para la realizacion del filete de pechuga de 300 gr se necesitan 24 actividades,
por ello se tomaron 20 tomas de tiempo a cada actividad, estos datos fueron
medidos en el mes de mayo del 2021, Tal como se puede visualizar en el anexo
60y 61.

También, se hizo un promedio de los tiempos del desarrollo del filete de pechuga
de 300 gr, donde el mayor numero de observaciones fue de 9 y el menor fue 1

observacion. Estos datos se pueden visualizar en el anexo 62.

Ademas, se utilizo el sistema de Westinghouse para calcular el tiempo estandar
del proceso de filete de pechuga de 300 gr. Teniendo en cuenta que el sistema de
Westinghouse califica por habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia.
Ademas, se adiciono a los tiempos los suplementos por fatiga, necesidades

personales y suplementos variables.

Haciendo uso de todo lo expuesto se muestra el resultado del calculo del tiempo
estandar del proceso de filete de pechuga de 300 gr. (estudio Post test), el
procedimiento de los datos se muestran en el anexo 63
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Tabla 40: Calculo del tiempo estandar filete de pechuga de 300 gr. Post test.

snnfﬁrnunun SAN FERNANDO
Formato de calculo del tiempo estandar.
Actividad Fileteo de filete de pechuga 300 gr. Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui.
Hora Inicio 06:00 a.m. Hora Final 06:00 p.m.
N® de datos tomados 1 Fecha 01-05-2021 [ 31-05-2021

Westinghouse Suplementos

PrDT"EdID de Factor de Tiempo total Tiempo
tiempo normal

observado E CcD CS valoracion (TH) NP F.v suplementos Estandar

Fuente: Realizacion propia, 2021.

Segun la 6ptica de la tabla 40, se puede decir que el tiempo estandar para la realizacion del filete de 300 gr es de 80.30 minutos

haciendo un total de 1.34 horas de proceso.
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Célculo del tiempo estadndar del filete de pechuga corte mariposa santa.

De igual manera, la realizacion del filete de pechuga corte mariposa santa se
necesitan 24 actividades, por ello se tomaron 20 tomas de tiempo a cada labor
realizado, estos datos fueron medidos en el mes de mayo del 2021, Tal como se

puede visualizar en el anexo 64 y 65.

También, se hizo un promedio de los tiempos de cada actividad del proceso de
filete de pechuga corte mariposa santa, donde el mayor nimero de observaciones
fue de 9 y el menor fue 1 observacion. Estos datos se pueden visualizar en el

anexo 66.

Ademas, se utilizé el sistema de Westinghouse para calcular el tiempo estandar
del proceso de filete de pechuga corte mariposa santa. Asi mismo, se adiciono a
los tiempos los suplementos por fatiga, necesidades personales y suplementos

variables.

Haciendo uso de todo lo expuesto se muestra el resultado del célculo del tiempo
estandar del proceso de filete de pechuga corte mariposa santa. (Estudio Post
test), el procedimiento de los datos se muestran en el anexo 67.
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Tabla 41: Célculo del tiempo estandar del proceso de filete de pechuga corte mariposa santa — Post test.

SAN FERNANDO

Formato de calculo del tiempo estandar.
Actividad Filete de pechuga corte mariposa SANTA. Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui.
Hora Inicio 06:00 a.m. Hora Final 06:00 p.m.
N° de datos tomados 1 Fecha 01-05-2021 / 31-05-2021

Westinghouse Suplementos

Pm'.“Edm de Factor de Tiempo total Tiempo
tiempo normal

Ccs valoracion (TH) HP F suplementos Estandar

observado

Fuente: Realizacion propia, 2021.

Segun la Optica de la tabla 41, se puede decir que el tiempo estandar para la realizacion del filete de corte mariposa SANTA es
de 73.65 minutos haciendo un total de 1.23 horas de proceso.
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Célculo del tiempo estandar del filete de pechuga econdmico x1.

En el proceso de filete de pechuga econdmico x 1, se necesitan 16 actividades,
por ello se tomaron 20 tomas de tiempo, estos datos fueron medidos en el mes de

mayo del 2021, Tal como se puede visualizar en el anexo 68 y 69.

También, se hizo un promedio de los tiempos de cada actividad del proceso de
filete de pechuga econdémico x 1, donde el mayor numero de observaciones fue
de 15y el menor fue 1 observacion. Estos datos se pueden visualizar en el anexo
70.

Ademas, se utilizo el sistema de Westinghouse para calcular el tiempo estandar
del proceso de filete de pechuga econémico x 1. Asi mismo, se adiciono a los
tiempos los suplementos por fatiga, necesidades personales y suplementos

variables.

Haciendo uso de todo lo expuesto se muestra el resultado del célculo del tiempo
estandar del proceso de filete de pechuga economico x 1. (Estudio Post test), el

procedimiento de los datos se muestran en el anexo 71.
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Tabla 42: Calculo del tiempo estandar del proceso de filete econdmico x1 - Post test.

SAN FERNANDO

snnfﬁrnunun

i Frad i fomatin

Formato de calculo del tiempo estandar.
Actividad Filete de pollo economico x1. Elaborado: lose Luis Colan Olortegui.
Hora Inicio 06:00 a.m. Hora Final 06:00 p.m.
N° de datos tomados 1 Fecha 01-05-2021 f 31-05-2021

Westinghouse Suplementos

Promedio de Factor de Tiempo

; total Tiempo
tiempo Ccs valoracion "o al NP F  suplementos  Estandar
observado (TN}

Fuente: Realizacion propia, 2021.

Segun la oOptica de la tabla 42, se puede decir que el tiempo estandar para la realizacion del filete econémico x1 es de 61.24

minutos haciendo un total de 1.02 horas de proceso.
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Célculo del tiempo estandar del filete de pechuga corte KFC.

En el proceso de filete de pechuga corte KFC, se necesitan 24 actividades, por
ello se tomaron 20 tomas de tiempos del proceso, estos datos fueron medidos en

el mes de mayo del 2021, Tal como se puede visualizar en el anexo 72y 73.

También, se hizo un promedio de los tiempos de cada actividad del proceso de
filete de pechuga corte KFC, donde el mayor nimero de observaciones fue de 11

y el menor fue 1 observacion. Estos datos se pueden visualizar en el anexo 74.

Ademas, se utilizo el sistema de Westinghouse para calcular el tiempo estandar
del proceso de filete de pechuga corte KFC. Asi mismo, se adiciono a los tiempos

los suplementos por fatiga, necesidades personales y suplementos variables.

Haciendo uso de todo lo expuesto se muestra el resultado del calculo del tiempo
estandar del proceso de filete de pechuga corte KFC. (Estudio Post test), el

procedimiento de los datos se muestran en el anexo 75.
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Tabla 43: Calculo del tiempo estandar del proceso de filete de pechuga corte KFC - Post test.

:nnﬁrnun cdo SAN FERNANDO
Formato de céalculo del tiempo estandar.
Actividad Fileteo de filete corte KFC. Elaborado: lose Luis Colan Olortegui.
Hora Inicio 06:00 a.m. Hora Final 06:00 p.m.
N° de datos tomados 1 Fecha 01-05-2021 f 31-05-2021

Westinghouse Suplementos

Prm.nedm de Factor de Tiempo total Tiempo
tiempo Cs valoracion "o al NP F suplementos Estandar
observado (TN)

11047| 0.07

Fuente: Realizacion propia, 2021.

Segun la oOptica de la tabla 43, se puede decir que el tiempo estandar para la realizacion del filete de pechuga corte KFC es de

135.5 minutos haciendo un total de 2.26 horas de proceso.
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Calculo del tiempo estandar del filete de pierna big crunch

En el proceso de filete de pierna big crunch, se necesitan 24 actividades, por ello
se tomaron 20 tomas de tiempo, estos datos fueron medidos en el mes de mayo

del 2021, Tal como se puede visualizar en el anexo 76 y 77.

También, se hizo un promedio de los tiempos de cada actividad del proceso de
filete de pierna big crunch, donde el mayor nimero de observaciones fue de 13y

el menor fue 1 observacion. Estos datos se pueden visualizar en el anexo 78.

Ademas, se utilizo el sistema de Westinghouse para calcular el tiempo estandar
del proceso de filete de pierna big crunch. Asi mismo, se adiciono a los tiempos

los suplementos por fatiga, necesidades personales y suplementos variables.

Haciendo uso de todo lo expuesto se muestra el resultado del calculo del tiempo
estandar del proceso de filete de pierna big crunch. (Estudio Post test), el

procedimiento de los datos se muestran en el anexo 79
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Tabla 44: Calculo del tiempo estandar del proceso de filete de pierna big crunch — Post test.

san finnun do

il dadtma- foismat il

SAN FERNANDO

Formato de calculo del tiempo estandar.

Fuente: Realizacion propia, 2021.

Westinghouse Suplementos

Promedio de Factor de Tiempo

tiempo .. normal
cs  valoracion (TH) NP F

observado

Actividad Fileteo de pierna big crunch. Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui.
Hora Inicio 06:00 a.m. Hora Final 06:00 p.m.
N® de datos tomados 1 Fecha 01-05-2021 / 31-05-2021

total Tiempo
suplementos

Estandar

Segun la oOptica de la tabla 44, se puede decir que el tiempo estandar para la realizacion del filete de pierna big crunch es de

184.92 minutos haciendo un total de 3.08 horas de proceso.
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Calculo del tiempo estandar del filete de pierna con piel x 3

En el proceso de filete de pierna con piel x 3, se necesitan 28 actividades, por ello
se tomaron 20 tomas de tiempo del proceso, estos datos fueron medidos en el

mes de mayo del 2021, Tal como se puede visualizar en el anexo 80 y 81.

También, se hizo un promedio de los tiempos de cada actividad del proceso de
filete de pierna con piel x 3, donde el mayor numero de observaciones fue de 13y

el menor fue 1 observacion. Estos datos se pueden visualizar en el anexo 82.

Ademas, se utilizo el sistema de Westinghouse para calcular el tiempo estandar
del proceso de filete de pierna con piel x 3. Asi mismo, se adiciono a los tiempos
los suplementos por fatiga, necesidades personales y suplementos variables.

Haciendo uso de todo lo expuesto se muestra el resultado del calculo del tiempo
estandar (Estudio Post test), el procedimiento de los datos se muestran en el

anexo 83.
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Tabla 45: Calculo del tiempo estandar del proceso de filete de pierna con piel x3 — Post test.

SAN FERNANDO

sanf . rnoncdo

i Pread mai. it 1ol

Formato de célculo del tiempo estandar.
Actividad Fileteo de pierna con piel x 3. Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui.
Hora Inicio 06:00 a.m. Hora Final 06:00 p.m.
N® de datos tomados 1 Fecha 01-05-2021 / 31-05-2021

Westinghouse Suplementos

PmT"EdID de Factor de Tiempo total Tiempo
tiempo normal

Cs valoracion (TH) NP F  suplementos  Estandar

observado

Fuente: Realizacion propia, 2021.

Segun la Optica de la tabla 45. Se puede decir que el tiempo estandar para la realizacion del filete de pierna con piel x 3 es de

49.61 minutos haciendo un total de 0.83 horas de proceso.
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Célculo del tiempo estandar del filete de pierna PPPC

En el proceso de filete de pierna PPPC, se necesitan 24 actividades, por ello se
tomaron 20 tomas de tiempo, estos datos fueron medidos en el mes de octubre de

2020, Tal como se puede visualizar en el anexo 84 y 85.

También, se hizo un promedio de los tiempos de cada actividad del proceso de
filete de pierna PPPC, donde el mayor nimero de observaciones fue de 13 y el

menor fue 1 observacién. Estos datos se pueden visualizar en el anexo 86.

Ademas, se utilizo el sistema de Westinghouse para calcular el tiempo estandar
del proceso de filete de pierna PPPC. Asi mismo, se adiciono a los tiempos los
suplementos por fatiga, necesidades personales y suplementos variables.

Haciendo uso de todo lo expuesto se muestra el resultado del calculo del tiempo
estandar (Estudio Post test), el procedimiento de los datos se muestran en el

anexo 87.
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Tabla 46: Célculo del tiempo estandar del proceso de filete de pierna PPPC — Pre test.

SAN FERNANDO

:nnfﬁnnun do

Formato de calculo del tiempo estandar.
Actividad Fileteo de pierna para PPPC. Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui.
Hora Inicio 06:00 a.m. Hora Final 06:00 p.m.
N® de datos tomados 1 Fecha 01-05-2021 / 31-05-2021

Westinghouse Suplementos

Pm'.“EdID de Factor de Tiempo total Tiempo
tiempo normal

observado Ccs valoracion (TH) NP F suplementos Estandar

Fuente: Realizacion propia, 2021.

Segun la dptica de la tabla 46, se puede decir que el tiempo estandar para la realizacion del filete de pierna PPPC es de 112.01
minutos haciendo un total de 1.87 horas de proceso.
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A continuacion, se evidencia el resultado del diagrama bimanual donde se ha

combinado el proceso de limpieza de los filetes con el proceso de moldeado,

logrando asi que el proceso sea mas fluidos.

Tabla 47: Diagrama bimanual del proceso de limpieza / moldeado — Post test.

DIAGRAMA BIMANUAL

Fecha de realizacion: 22/10/2020

Diagrama N°3 |Pag: 1de1

Resumen

Proceso: Fileteo. Actividad Ilch‘tu;:r Izl;ropues
Actividad: Limpieza / Moldeado de filete. ::;:r::;o:e ;
Tipo de diagrama |Operrario Demora 1

Metodo ﬁ::gue:jlesto Sostenimiento 0
Area/Seccion: Filete. : Total 14
Elaborado por: Colan Olortegui José Luis. Aprobado por: Bazan Lopez José Alberto.
Traslado hacia la faja 7~ .--..___‘ Tomar el cuchillo
Tomar el filete ( sostener el cuchillo
Traslado hacia Ia tabla de picado ‘\\‘ ‘ sostener el cuchillo
Sostener el filete “ /, sostener el cuchillo
Sostener el filete v Traslado hacia el filete
Sostener el filete * i Cortar grasa, hematomos,huesos
Sostener el filete /# b. Moldear el filete
Transportar el filete hacia la balanza l,—f r “ sostener el cuchillo
Soltar el filete en la balanza ‘.‘ f sostener el cuchillo
Demora ‘) * sostener el cuchillo
Transporte hacia la balanza i + sostener el cuchillo
Tomar el filete Y sostener el cuchillo
Transporte del filete hacia la faja Y sostener el cuchillo
Soltar el filete en la faja " sostener el cuchillo

Total 415 (1 (4 il Total

Fuente: Realizacion propia, 2021.
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Con el fin de conocer el dinamismo de los productos elaborados en la linea de
fileteo se mostraron los tiempos estandar por producto como se puede observar
en la tabla 48, por otro lado, los productos se pueden hacer en paralelo, es decir
al momento de filetear un producto como los filetes de corte mariposas el operario

puede sacar el mismo corte dentro del proceso de formado.

En consecuencia, se tomaran los datos de los tiempos estandar del post test de
los procesos en paralelo, por ende se tomara el tiempo estandar el producto de
filete de pechuga y pierna principal ya que el otro producto se produce por

consecuencia.

Tabla 48: Calculo del tiempo estandar total por semana - Post test.

-unﬂ:-nunuu Formato de célculo del tiempo estandar.

Lo buera. famslia.
ACTIVIDAD Fileteo de pechuga y pierna.
HORA DE INICIO 06:00
N° DE DATOS TOMADOS 1
Total Tiempo Total Tiempo
DESCRIPCION Estandar por Estandar por Produccién Proceso SKU'S
producto proceso
1 |FILPECHUGA C/M S/5 300 gr 8.0
8.0 Paralelo
2 FILPECHUGA C/M S/5X5 Kg. 7.4 Productos de filete
. de pechuga.
3 |FIL. PECHUGA ECONOMICO X 1kg 6.1 13.6 Paralelo
4  |CORTEKFC 13.6
5 |FILETE BIG CRUNCH Bol. 12 Und. 18.5
18.5 Paralelo Productos de filete
6 |FILETE PIERNA PPPC. 11.2 Tenfoms
7  |FILETE DE PIERNA C/P Bol. X 3.0 kg 5.0 5.0 Paralelo P )
TOTAL 69.7 45.0

Fuente: Realizacion propia, 2021

Segun la tabla 48, muestra que para cumplir las orden de produccion de los
distintos productos de pechugas y piernas se necesita las siguientes horas de
proceso: 8.0 horas para producir el filete de pechuga de 300 gr y el filete corte
mariposa SANTA (proceso en paralelo), 13.6 horas para producir el filete de
pechuga de corte KFC y el filete de pechuga econémico x 1 (proceso en paralelo),
18.5 horas para producir el filete de pierna big crunch y el filete de pierna para
PPPC ( proceso en paralelo) y 5.0 horas para producir el filete de pierna con piel x

3, haciendo un total de horas de 45.0 horas.
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Variable Dependiente: Productividad — Post test

Aplicando los conceptos estudiados de Gestion de tiempos y Gestion de proceso

se realizé a tomar los datos del post test después de la implementacion del

estudio del trabajo tal como se puede apreciar en la tabla 49.

Tabla 49: Productividad semanal - Post test.

Semanas

L9 S TR I s T O & R = S & R o |

Ped P Pl Pl b b e b fed b ek e ek e
L L TN = NN == TS IR "N O BN N ' T N B i e |

24

o

Tiempo.Proyectado/ Ejecutado Rendimiento
Tiempo

Ciclo

66.00
66.00
66.00
66.00
66.00
66.00
66.00
77.00
66.00
66.00
66.00
66.00
66.00
66.00
66.00
66.00
66.00
66.00
66.00
66.00
66.00
66.00
66.00

Tiempo.

[Ciclo

47.60
47.40
47.20
47.50
47.40
46.50
47.70
55.10
47.40
47.06
47.49
47.38
47.53
46.73
47.50
46.50
47.10
46.30
47.70
47.50
47.05
47.70
46.45

38.67%
39.26%
39.84%
38.97%
39.25%
40.74%
38.38%
39.76%
39.26%
40.25%
38.99%
39.31%
38.87%
41.28%
38.97%
42.02%
40.20%
40.76%
38.38%
38.97%
40.28%
38.38%
42.15%

ateria
prima (tn)

41,75
41.800
42,130
41,745
41,745
41,745
41.624
48,895
41.650
41.855
41.650
41.965
42.240
41.800
41.800
41.965
41.510
41,745
41.855
41.965
41,745
41.690
41,525

Remanente
de proceso

(tn}

3.80
3.800
3.830
3.795
3.795
3.795
3.784
4,445
3.790
3.805
3.790
3.815
3.840
3.800
3.800
3.815
3.810
3.795
3.805
3.815
3.795
3.790
3775

Toneladas. Toneladas.
Ejecutada Produccion

37.95
38.000
38.300
37.950
37.950
37.950
37.840
44.450
37.900
38.050
37.900
38.150
38.400
38.000
38.000
38.150
38.100
37.950
38.050
38.150
37.950
37.900
37.750

84.33%
84.44%
85.11%
84.33%
24.33%
24.33%
24.09%
24.67%
84.22%
84.36%
84.22%
24.78%
85.33%
24.44%
24.44%
84.78%
84.67%
84.33%
24.36%
24.78%
24.33%
24.22%
83.8%%

Productividad
Ejecutada
[ tn/ hora)

79.73%
80.18%
81.16%
79.91%
80.06%
80.92%
79.34%
80.68%
79.97%
80.86%
79.82%
80.52%
80.80%
81.35%
80.01%
82.10%
80.93%
80.93%
79.78%
80.33%
80.66%
79.47%
81.30%

Fuente: Realizacion propia, 2021.
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Tabla 50: Productividad mensual - post test.

35.13%
39.54%
35.30%
40.63%
35.43%
40.51%

Tiempo.
Mes  Tiempo.Proyectado/ Ejecutado Rendimiento.
Giclo [Ciclo
ol
Enell 264.00 135,700
Feh21 275.00 197.100
Mar2l 297.00 213.230
Abr2l 286.00 203.460
May21 226.00 205.130
lun2l 121.00 86.150

Tiempo

Materia Remanente Toneladas.
prima (tn) de proceso Ejecutada

167.420
174.005
188.265
181,720
181.170
76.283

(tn]

15.220
15,819
17.115
16.520
16.470
£.933

152.200
158,130
171150
165,200
164.700
63.350

Toneladas.
Produccion

84.56%
84.37%
84.52%
84.72%
84.46%
84.06%

80.24%
80.27%
80.27%
81.23%
80.30%
80.53%

Productividad
Ejecutada
(tn/ hora)

Fuente: Realizacion propia, 2021.

Segun la 6ptica de la tabla 49 y 50, se muestra el resultado semanal y mensual de

la productividad del proceso de fileteo de pechugas y piernas, estos resultados

corresponden al analisis del post test que fueron tomados en los meses de Enero

hasta junio del 2021, teniendo como resultado que en promedio la productividad

aumento de 61.42 % a 80.47 %, para una mejor visualizacion del comportamiento

de la productividad post test se muestran la base de datos de manera diario en el

anexo numero 90, 91, 92, 93, 94 y 95.
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3.6 Métodos de analisis de datos

El presente estudio de investigacion tiene un enfoque cuantitativo, por ello se
inducira al cambio de la variable independiente a través de las técnicas del
estudio del trabajo y por medio de los instrumentos de analisis de datos, con la
finalidad de tener resultados en la variable dependiente, luego se procedera a
analizar los datos en el programa IBM SPSS Statics 24 para realizar un andlisis
descriptivo e inferencial, estos datos estaran apoyados en la hoja de Excel version
2010.

3.6.1 Anélisis descriptivos

En el presente estudio de investigacion se usara las medidas de tendencia central
como la media que esta en funcion a la suma de los datos estudiados, mediana
que da una vision al estudio de cdmo se mueve los datos dentro de la curva
normal y la moda que es el dato que mas se repite dentro del andlisis, también se
usaran las medidas de versatilidad como es clase, la variabilidad estandar de los
datos, el coeficiente de variabilidad y la varianza de los datos (VALDERRAMA,
2013 pag. 230).

3.6.1.1. Anadlisis descriptivo de la variable independiente y dependiente.

En primer lugar, iniciaremos haciendo el analisis descriptivo de la variable
independiente y dependiente con sus respectivas dimensiones, con la finalidad de
dar a conocer cual es el comportamiento de los indicadores, con respecto a las
medidas de tendencia central, dispersion, simetria entre otras medias

estadisticas.
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Tabla 51: Estudio descriptivo de la variable independiente y dependiente en el proceso de filete de pollo.

ESTADISTICA DESCRIPTIVA.
VARIABLE: INDEPENDIENTE VARIABLE: DEPENDIENTE
. o . . Dimension 2: Dimension 3: Gestionde| Dimension 4: Gestion de
Dimension 1: Estudio de métodos . .
Estadistica Descriptiva. — Tiempo Estandar proceso. LI Productividad
Total e indice d Toneladas.| Toneladas. | Tiempo.Ejecutad Ejecutada
que no ndice de . . oneladas. oheladas. lempo.Ejecu o] £ r
Actividades (h) | agregan | Actividades Tiempo Estandar Ejecutada | Produccion ICiclo REHIEIIMIEMD (tn/ hora)
.Tiempe
valor (h)
Media 1.4984 1.0369 0.3080 67.9474 326868 0.7264 53.0547 0.2455 0.6151
Error tipico 0.0041 0.0039 0.0025 0.0935 0.8874 0.0197 0.4457 0.0102 0.0139
Mediana 1.5000 1.0400 0.3087 68.0000 34.2200 0.7604 52.3600 0.2605 0.6381
Moda 1.5000 1.0500 0.3200 68.2000 26.8100 0.5058 0.2891
Desviacion estandar 0.0181 0.0168 0.0111 0.4074 3.8679 0.0860 1.9428 0.0444 0.0605
Varianza de la muestra 0.0003 0.0003 0.0001 0.1660 14.9606 0.0074 30743 0.0020 0.0037
Curtosis -0.0562 -1.4048 -0.8221 0.6961 -1.0975 -1.0975 -0.4754 06473 -0.6920
Coeficiente de asimetria 0.5856 -0.1988 0.0423 0.7792 -0.7199 -0.7199 0.8593 -0.7780 -0.9527
Rango 0.0700 0.0500 0.0384 1.6000 10.6300 0.2362 6.3000 0.1428 0.1664
Minimo 14700 1.0100 0.2905 674000 26.1200 0.5804 50.9000 0.1538 0.5042
Maximo 1.5400 1.0600 0.3289 £9.0000 36.7500 0.8167 57.2000 0.2967 06707
Suma 28.4688 19.7002 58513 1291.0000 621.0500 13.8011 1008.0400 4 6652 11.6877
Cuenta 19 19 19 19 19 19 19 19 19
Mayor (1) 1.5400 1.0600 0.3289 £9.0000 36.7500 0.8167 57.2000 0.2967 06707
Menor(1) 14700 1.0100 0.2905 674000 26.1200 0.5804 50.9000 0.1538 0.5042
Coeficiente de Variacion 0.0121 0.0162 0.0361 0.0060 0.1183 0.1183 0.0366 0.1809 0.0983
Nivel de confianza(95.0%) 0.0087 0.0081 0.0054 0.1964 1.8643 0.0414 0.9364 0.0214 0.0282

Fuente: Realizacion propia, 2021.
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De la tabla nimero 51, se puede apreciar que el promedio del total de actividades
alcanzado por el proceso de filete de pechugas y piernas es de 1.4984 horas con
una variacion de 0.0181, la mitad de los tiempos obtenidos son menores que 1.5
horas y 1.5 fue el tiempo mas frecuente dentro de los datos obtenidos, la
diferencia de tiempo entre el minino y el maximo es 0.07 horas, también se puede
observar que el coeficiente de variacion es de 0.0121 horas.

Ademas, se observa que la distribucion del total de actividades presenta una
asimetria positiva y una curtosis negativa. Por lo tanto, presenta una curva

platicartica es decir no se comporta de manera normal.

También, se puede apreciar en la tabla numero 51 que el promedio de las horas
de las actividades que no agregan valor al proceso de filete de pechugas y
piernas es de 1.0369 horas con una variaciéon de tiempo de 0.0168, la mitad de
los tiempos obtenidos son menores que 1.0400 horas y 1.0500 fue el tiempo mas
frecuente dentro de los datos obtenidos, la diferencia de tiempo entre el minino y
el maximo es 0.0500 horas, también se puede observar que el coeficiente de

variacion es de 0.0162 horas.

Ademas, se observa que la distribucién del total de actividades presenta una
asimetria negativa y una curtosis negativa. Por lo tanto, presenta una curva
platicurtica, es decir que los datos de los tiempos no se comporta de manera

normal.

De igual manera, se puede apreciar en la tabla nimero 51 que el promedio del
indice de actividades es de 30.8 % con una variacion de tiempo de 0.0111, la
mitad de los tiempos obtenidos son menores que 30.87% y 32.00% fue el tiempo
mas frecuente dentro de los datos obtenidos, la diferencia de tiempo entre el
minino y el maximo es 0.0384; también se puede observar que el coeficiente de

variacion es de 0.0361horas.

Ademas, se observa que la distribucion del indice de las actividades presenta
una asimetria positiva y una curtosis negativa. Por lo tanto, presenta una curva
platicurtica, es decir que los datos de los tiempos no se comporta de manera

normal.
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Por otro lado, en la tabla niumero 51, se puede apreciar que el promedio del
tiempo estandar es de 67.9474 horas con una variacion de tiempo de 0.4074,
también se puede ver que la mitad de los tiempos obtenidos son menores que
68.0 horas y 68.20 fue el tiempo mas frecuente dentro de los datos analizados, la
diferencia de tiempo entre el minino y el maximo es 1.600; también se puede
observar que el coeficiente de variacion es de 0.0060 horas.

Ademas, se observa que la distribucidon del tiempo estandar presenta una
asimetria positiva y ademas la curtosis es positiva. Por lo tanto, presenta una
curva llamada leptocurtica, es decir que los datos del tiempo estandar estan

agrupados mas cerca a la media.

Igual mente, se puede decir que en la tabla numero 51 que el promedio de las
toneladas ejecutadas en la linea de filete de pollo es de 32.6868 tn con una
variacion de 3.8679, también se puede ver que la mitad de las toneladas
obtenidos en el proceso de filete son menores que 34.2200 tn y 26.8100 fue el
dato de toneladas mas frecuente analizados, la diferencia de las toneladas de
produccion entre el minino y el maximo es 10.6300; también se puede observar

que el coeficiente de variacion es de 0.1183.

Ademas, se observa que la distribucion de las toneladas de produccion obtenida
presenta una asimetria negativa y ademas la curtosis es negativa. Por lo tanto,
presenta una curva llamada platicurtica, es decir que los datos de las toneladas

de filete ejecutado estan mas alejados de la media aritmética.

Por otro lado en la tabla nimero 51, se puede apreciar que el promedio del tiempo
ejecutado por ciclo en la linea de filete de pollo es de 53.0547 horas con una
variacion de 1.9428, también se puede ver que la mitad de los tiempos obtenidos
en el proceso de filete son menores que 52.3600 horas, la diferencia de los
tiempos de produccion entre el minino y el maximo es 6.3000; también se puede

observar que el coeficiente de variacion es de 0.0366.

Ademas, se observa que la distribucién de los tiempos de produccion obtenida
presenta una asimetria positiva y ademas la curtosis es negativa. Por lo tanto,

presenta una curva llamada platicurtica, es decir que los datos de los tiempos
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ejecutado estan mas alejados de la media aritmética.

Finalmente, podemos decir que el promedio de la productividad de filete de pollo
es de 61.51% con una variacion de 0.0605, también se puede ver que la mitad de
los datos obtenidos en el proceso de filete de pollo son menores que 63.81%, la
diferencia entre el minino y el maximo es 16.64%; también se puede observar que

el coeficiente de variaciéon es de 9%.

Ademas, se observa que la distribucion de los datos de productividad obtenida
presenta una asimetria negativa y ademas la curtosis es también negativa. Por lo
tanto, presenta una curva llamada platicurtica, es decir que los datos de los estan

mas alejados de la media aritmética.

En consecuencia se hara uso de la formula de Sturges para hallar el niumero de
intervalo, se hizo el analisis agrupado de frecuencias, con la finalidad de entender

a profundo el comportamiento de los datos.

Donde k = 1+ 3.322 * log(N).

Analisis de la dimension 1:

K= 6y el ancho de los intervalos es de 0.0117 respectivamente.

Tabla 52: Distribucion de frecuencias del total de actividades.

K i |Lgi|Marcade - vencia| fix) F(x)
clase
1 1.47 1.48 1.48 5 0.26 0.26
12 1.48 1.49 1.49 4 0.21 0.47
13 1.49 1.51 1.50 a 0.21 0.68
14 1.51 1.52 1.51 2 0.11 0.79
15 1.52 1.53 1.52 3 0.16 0.95
16 1.53 1.54 1.53 1 0.05 1.00

Fuente: Realizacion propia, 2021
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Figura 32: indice de frecuencia del total de actividades.
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Fuente: Realizacion propia, 2021

De la tabla numero 52 y la figura niumero 32, se puede deducir que las
probabilidades que se pueda obtener tiempos de 1.48 horas es de 26 % y tiene
una frecuencia de 5, también se puede decir que la probabilidad de tener 1.49
horas es de 21% con una frecuencia de 4, de obtener 1.50 horas es de 21% con
una frecuencia de 4, de obtener 1.51 horas es de 11% con una frecuencia de 2,
de obtener 1.52 horas es de 16% con una frecuencia de 3 y la probabilidad de
obtener tiempos de 1.53 horas es de 5% con una frecuencia de 1
respectivamente, en suma .la figura 49 nos indica la probabilidad de obtener

tiempos entre 1.48 y 1.53 horas.
K= 6y el ancho de los intervalos es de 0.0083 respectivamente.

Tabla 53: Distribucion de frecuencias de las actividades que no agregan
valor al proceso de filete.

K LIl Lgi|Marcade o encia| ) F(x)
clase
1 1.01 1.02 1.01 2 0.11 0.11
12 1.02 1.03 1.02 4 0.21 0.32
13 1.03 1.04 1.03 3 0.16 0.47
14 1.04 1.04 1.04 1 0.05 0.53
15 1.04 1.05 1.05 6 0.32 0.84
16 1.05 1.07 1.06 3 0.16 1.00

Fuente: Realizacion propia, 2021.
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Figura 33: indice de frecuencia de las actividades que no agregan valor al
proceso de filete.
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Fuente: Realizacion propia, 2021.

De la tabla numero 53 y la figura nimero 33, se puede deducir que las
probabilidades que se pueda obtener tiempos de 1.01 horas es de 11 % y tiene
una frecuencia de 2; también se puede decir que la probabilidad de tener 1.02
horas es de 21% con una frecuencia de 4; obtener 1.03 horas es de 16 % con
una frecuencia de 3; obtener 1.04 horas es de 5% con una frecuencia de 1,
obtener 1.05 horas es de 32% con una frecuencia de 5 y la probabilidad de
obtener tiempos de 1.06 horas es de 16% con una frecuencia de 3
respectivamente, en suma la figura 50 nos indica la probabilidad de obtener
tiempos entre 1.01 y 1.06 horas.

K= 6y el ancho de los intervalos es de 0.0064 respectivamente.

Tabla 54: Distribucién de frecuencias del indice de actividades proceso de

filete.
K Ln Lg) |Marcade o encia|  fx) F(x)
clase
1 0.29 0.30 0.29 3 0.16 0.16
12 0.30 0.30 0.30 4 0.21 0.37
13 0.30 0.31 0.31 a 0.21 0.58
14 0.31 0.32 0.31 3 0.16 0.74
15 0.32 0.32 0.32 4 0.21 0.95
16 0.32 0.34 0.33 1 0.05 1.00

Fuente: Realizacion propia, 2021.
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Figura 34: indice de frecuencia de las actividades del proceso de filete de

pollo.
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Fuente: Realizacion propia, 2021.

De la tabla nidmero 54 y la figura numero 34, se puede decir que las

probabilidades que se pueda obtener 29.0% del indice de actividades esta en

funciébn al 16% de la frecuencia relativa, también se puede decir que la

probabilidad de tener 30 % del indice de actividad con una frecuencia relativa del

21% y para obtener el 31% de indice de actividades esta en funcion al 16% a 21%

de la frecuencia relativa. En conclusiéon el indice de actividades esta en funcion a

la frecuencia relativa del tiempo.

Figura 35: Estudio de método - filete de pollo semanal.
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Fuente: Realizacion propia, 2021.
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De la figura 35, se observa que las horas de las actividades que no agregan valor
al proceso son muy altas en relacion a las actividades totales, por ende al mejorar
el tiempo de las actividades totales aplicando el estudio del trabajo el indice

aumentara en funcion a las actividades totales del proceso.
Andlisis de la dimensién 2:
K= 6y el ancho de los intervalos es de 0.2667 respectivamente.

Tabla 55: Distribucion de frecuencias del tiempo estandar del proceso de

filete.
K i |Lsi|Marcade o vencial  f(x) F(x)
clase
1 67.40 67.67 67.53 ) 0.32 0.32
12 67.67 57.93 67.80 3 0.16 0.47
13 67.93 68.20 68.07 5 0.26 0.74
14 68.20 68.47 68.33 4 0.21 0.95
15 68.47 58.73 68.60 0 0.00 0.95
16 68.73 §9.01 68.87 1 0.05 1.00

Fuente: Realizacion propia, 2021.

Figura 36: indice de frecuencia del tiempo estandar del proceso de filete de

pollo.
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Fuente: Realizacion propia, 2021.
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De la tabla numero 55 y la figura nimero 36, se puede deducir que las
probabilidades que se pueda obtener tiempos de 67.53 horas es de 32 % y tiene
una frecuencia de 6; también se puede decir que la probabilidad de tener 67.80
horas es de 16% con una frecuencia de 3; obtener 68.7 horas es de 26 % con una
frecuencia de 4; obtener 68.33 horas es de 21% con una frecuencia de 4; obtener
68.87 horas es de 5% con una frecuencia de 1 y la probabilidad de obtener
tiempos de 68.6 horas es de 0% respectivamente, en suma la figura 52 nos indica

la probabilidad de obtener tiempos entre 67.53 y 68.87 horas.

Figura 37: Medicién del trabajo - semanal.
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Fuente: Realizacion propia, 2021.

De la figura 37, se desprende que el tiempo estandar del proceso de filete de
pechugas y piernas es en promedio de 68 horas, estas horas estan en funcién al
acabado de los SKU’'S, por ende, si se mejora los tiempos de los productos de

pechugas y piernas se mejorara el tiempo estandar total.
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Analisis de la dimension 3:
K= 6y el ancho de los intervalos es de 1.7717 respectivamente.

Tabla 56: Distribucion de frecuencias de las toneladas de filete ejecutadas

semanal.
K L |Lsi|Marcade . iencia|  f(x) F(x)
clase
1 26.12  |27.89 27.01 4 0.21 0.21
12 27.89 29.66 28.78 1 0.05 0.26
13 29.66 |31.44|  30.55 1 0.05 0.32
14 3144 [33.21 32.32 2 0.11 0.42
15 33.21  |34.98 34.09 2 0.11 0.53
16 3498  |36.75 35.86 9 0.47 1.00

Fuente: Realizacion propia, 2021.

Figura 38: Distribucion de frecuencia de toneladas de filete ejecutado.
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Fuente: Realizacion propia, 2021.

De la tabla numero 56 y la figura niumero 38, se puede deducir que las
probabilidades que se pueda obtener una produccion de 27.01 tnh es de 21 % y
tiene una frecuencia de 4; también se puede decir que la probabilidad de tener
una produccion de 28.78 a 30.55 tn es de 5 % con una frecuencia de 1 y obtener
32.32 a 34.09 tn es de 11 % con una frecuencia de 2; por ultimo para probabilidad

de obtener una produccién de 35.86 tn es de 47% respectivamente.
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K= 6y el ancho de los intervalos es de 1.050 respectivamente.
Analisis de la dimension 4:

Tabla 57: Distribucion de frecuencias del tiempo ejecutado / Ciclo.

K i |Lgi|Marcade | cuencia| fix) F(x)
clase
1 50.90 [51.95 51.43 8 0.42 0.42
12 51.95 |[53.00| 52.48 3 0.16 0.58
13 53.00 |54.05 53.53 2 0.11 0.68
14 54,05 [55.10] 54.58 2 0.11 0.79
15 55.10 |56.15 55.63 2 0.11 0.89
16 56.15 |57.30| 56.73 2 0.11 1.00

Fuente: Realizacion propia, 2021.

Figura 39: Analisis de frecuencia del tiempo ejecutado/ ciclo.
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Fuente: Realizacion propia, 2021.

De la tabla numero 57 y la figura namero 39, se puede decir que las
probabilidades que pueda obtener un tiempo ejecutado de 51.43 horas es de 42%
y tiene una frecuencia de 8; también se puede decir que la probabilidad de tener
un tiempo ejecutado de 52.48 horas es de 16% con una frecuencia de 3 y obtener
tiempos ejecutados de 53.53; 54.58; 55.63 y 56.73 horas es de 11 % con una

frecuencia de 2 respectivamente.
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K= 6y el ancho de los intervalos es de 0.0277 respectivamente.

Tabla 58: Distribucion de frecuencias de la productividad (tn/ h).

K e |Lsi|Marcade o uencia|  f(x) F(x)
clase
1 0.50 0.53 0.52 a 0.21 0.21
12 0.53 0.56 0.55 0 0.00 0.21
13 0.56 0.59 0.57 1 0.05 0.26
14 0.59 0.62 0.60 1 0.05 0.32
15 0.62 0.64 0.63 a 0.21 0.53
16 0.64 0.67 0.66 9 0.47 1.00

Fuente: Realizacion propia, 2021.

Figura 40: Analisis de frecuencia de la productividad (tn/h).
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Fuente: Realizacion propia, 2021.

De la tabla namero 58 y la figura nuamero 40 se puede decir que las
probabilidades que se pueda obtener 52% de productividad esta en funcién al
21% de la frecuencia relativa, también se puede decir que la probabilidad de tener
57% y 60% de productividad esta en funcion a la frecuencia relativa de 5%,
ademas muestra que para obtener el 63% de productividad esta en funcion al
21% de la frecuencia relativa y por dltimo se observa que para obtener una
productividad de 66% tiene una probabilidad de 47% en funcion a la frecuencia

relativa.
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Figura 41: Analisis del tiempo proyectado / tiempo ejecutado vs rendimiento-

semanal.
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Fuente: Empresa San Fernado, 2021.

Segun la optica de la figura 41, se desprende que el tiempo proyectado en la se
manas son de 66 horas y el tiempo ejecutado esta en funcién a los SKU’S que se
producen en el dia, por lo tanto, optimizando los tiempos en la linea de fileteo se
podra aumentar el rendimiento de tiempo que debe estar por debajo del tiempo
proyectado el rendimiento.

A continuacién, se mostrara el grafico de control del rendimiento de tiempo del

filete de pollo en la empresa San Fernando.
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Figura 42: Analisis del rendimiento de tiempo de filete de pollo — Mensual.
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Fuente: Empresa San Fernado, 2021.

De la figura 42, se observa como es el comportamiento del rendimiento del tiempo en el proceso de filete de pollo en la empresa
San Fernado, también se pude decir que a medida se trabaje en el tiempo ejecutado el rendimiento del tiempo aumenta, tal

como se puede evidenciar en los meses de marzo, abril, mayo y junio con respecto al mes de enero y febrero del 2020.

138



Figura 43: Comportamiento de los i

ndicadores de la variable - productividad.
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Fuente: Empresa San Fernado, 2021.
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De la figura numero 43, se pude expresar que en enero del 2020 se obtuvo indice
de produccién de 80.34% y la productividad fue de 66.11% con un rendimiento de
tiempo de 20.75%; en el mes de febrero se obtuvo 78.67 de indice de produccion,
65.19% de productividad, 21.62% de rendimiento de tiempo; en el mes de marzo
se obtuvo 76.46% de indice de produccion, 65.49% de productividad y 25.75 de
rendimiento de tiempo; en el mes de abril se obtuvo 68.68% de indice de
produccion, 59.60% de productividad y un rendimiento de 27.41%; en el mes de
mayo se obtuvo 62.70% de indice de produccion, 54.98% de productividad y un
rendimiento de tiempo de 28.54%; en el mes de junio se obtuvo 65.02% de indice
de produccién, 57.16% de productividad y un rendimiento de tiempo de 28.90%;
en el mes de julio se obtuvo 64.00% de indice de produccion, 54.43% de
productividad y un rendimiento de 24.69% y por ultimo , en el mes de agosto se
obtuvo 67.26% de indice de produccion, 59.74% de productividad y un
rendimiento de tiempo de 30.25%.

3.6.2 Anélisis Inferencial

Después de analizar los datos con los programas estadisticos, se ejecutara las
comparaciones de las medias que ayudara al estudio a contrastar las hipotesis.
Por ello, cabe mencionar que en el presente estudio optaremos por dos
estadigrafos Shapiro Wilk y Kolmogorov Smimov, se usara el primer estadigrafo
Shapiro Wilk si la muestra es inferior a 30 datos analizados o Kolmogorov Smimov
si la muestra es mayor a 30 datos analizados. Teniendo en cuenta que si las
variables de estudio tienen un caracter paramétrico se usara el T-Student, por otro
lado si las variables de estudio resultan ser de caracter no paramétrico se usara

Wilcoxon.

Con la finalidad de conocer la normalidad de las dimensiones de estudio se hizo
uso del sistema SPSS 24 tal como se puede apreciar en el anexo hiumero 96 y 97,
teniendo en cuenta que el numero de muestras son 19 ordenes de produccion de
filete de pechugas y piernas (t) se analizara con el estadigrafo de Shapiro Wilk

para el analisis de normalidad.
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Tabla 59: Normalidad de las dimensiones de estudio.

Pruebas de normalidad
Dimensiones S LR
Estadistico gl Sig. Normalidad
% Total de actividades 0.935 19 0.218 Paramétrico
]
o 2 ivi
5§ | Actividades que noagregan 0.907 19 0.066 Paramétrico
s = valor
S E‘ indice de actividades 0.967 19 0.713 Paramétrico
= Tiempo estandar 0.898 19 0.045 No Paramétrico
[ Toneladas ejecutadas 0.835 19 0.004 No Paramétrico
i
% % Toneladas de produccion 0.835 19 0.004 No Paramétrico
b g Tiempo ejecutado 0.883 19 0.024 No Paramétrico
S = Rendimiento de tiempo 0.892 19 0.036 No Paramétrico
= Productividad ejecutada 0.804 19 0.001 No Paramétrico

*. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.
a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Realizacion propio, 2021. (SPSS 24).

Teniendo encueta que si el nivel de significancia es menor que 0.05 los datos no
siguen un comportamiento normal (sig. < 0.05), por ende si el nivel de
significancia es mayor que 0.05 los datos siguen una distribucion normal (sig. >
0.05).

En consecuencia la tabla 59, muestra que las dimensiones total de actividades,
actividades que no agregan valor, indice de actividades tienen un comportamiento
paramétrico ya que el nivel de significancia es mayor a 0.05 (sig. >0.05). Por otro
lado, las dimensiones tiempo estandar, toneladas ejecutadas, toneladas de
produccion, tiempo ejecutado, rendimiento de tiempo y la productividad ejecutada
tienen un comportamiento no paramétrico ya que el nivel de significancia es
menor a 0.05 (sig. < 0.05).

3.7 Aspectos éticos

El presente trabajo de investigacion esta alineado a las normas de ordenamiento
derivados de la casa de estudio de la Universidad Cesar Vallejo, a lo largo de la
redaccion del presente estudio se respetara las autorias de los recursos utilizados
que refuerzan las variables de estudio y los datos bibliograficos insertados al
estudio. Por otro lado, se respetara los datos confidenciales de la empresa cuya

linea de proceso es estudiada, también se utilizaran datos reales del proceso de
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fileteo de piernas y pechugas tomadas directamente por el indagador, por todo lo
mencionado este trabajo de investigacion sera original que indagara la

problematica de la baja productividad de filete de pollo.

En fin, la presente investigacion respetara todas las normativas impuestas por la
institucion UCV, y por la Facultad de Ingenieria Industrial, donde se ratifica el

compromiso de autenticidad del estudio y el uso adecuado de la informacién de la
empresa.
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IV. ASPECTOS ADMINISTRATIVOS



4.1 Recursos y Presupuestos

En presente estudio de investigacion los recursos humanos y materiales son
esenciales para emprender el estudio, por ello se hara uso de ellos de manera
responsable y equitativa, teniendo en cuenta los conceptos de eficiencia y eficacia

de los recursos.
4.1.1 Recursos Humanos

Con el fin de que el presente estudio de investigacion prospere de manera

satisfactoria se emplearan los siguientes recursos humanos:

e 01 Investigador. EIl investigador es el encargado de indagar los
procedimientos y ejecucion de las actividades realizadas en el campo de
estudio, con el fin de recolectar los datos de manera eficiente, para el

analisis y toma de decisiones en el proyecto de investigacion.

e 01 Encargado de linea de filete. es el encargado de dirigir el proceso de
fileteo de piernas y pechugas, por ello es el principal apoyo del indagador
en el campo de estudio por el conocimiento y el método de trabajo se

realiza diariamente en la linea de filete de pollo.

e 01 Asesor Metodoldgico. Brindara las pautas necesarias para que el
estudio de investigacion se elabore de manera precisa y concisa siguiendo

una estructura adecuada al estudio de investigacion.
4.1.2 Recursos Materiales

Los materiales que se usaran en el presente estudio de investigacion son
basicamente Utiles de primera necesidad que toda investigacion suelen utilizar.
Por ello, haremos uso de algunos de estos materiales primarios para la

realizacion del mismo.
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Tabla 60: Materiales usados en el proyecto de investigacion.

Descripciéon Cantidad | Unidad |Precio Unitario| Importe
Papel bond A4 01 Millar 5/.10.0 5/.10.0
Lapiceros 06 Unidades 51.1.0 51.6.0
Perforadora 01 Unidad 51.15.0 51.15.0
Engrapador 01 Unidad 51.20.0 51.20.0
Grapas 01 Caja 5/.3.5 5/.3.5
Folder Manila 10 Unidades 5105 51.5.0
Resaltador 03 Unidades 5/45 5/.13.5
USB 16GB 01 Unidad 5/1.20.0 5/1.20.0
Tablero de datos 01 Unidad 5/.15.0 5/.15.0

Total 5/.108.0

Fuente: Realizacion propia, 2020.

4.2.3 Presupuesto

En el presente estudio de investigacion se calculd el siguiente presupuesto para

asegurar la viabilidad del estudio.

Tabla 61: Presupuesto del proyecto de investigacion.

CLASIFICADOR . COSTO
DE GASTOS DESCRIPCION CANTIDAD| UNIDAD s/

2 GASTOS PRESUPUESTARIOS

23 BIENES Y SERVISIOS

231 Compras de Bienes

2315 Materiales utiles

231.51 DE OFICINA
Papeleria en General, utiles y

23.1.512 Materiales de oficina
Papel bond A4 1 Millar $/.10.0
Lapiceros 6 Unidades $/.6.0
Perforadora 1 Unidad $/.15.0
Engrapador 1 Unidad $/1.20.0
Grapas 1 Caja $1.3.5
Folder Manila 10 Unidades SI.5.0
Resaltador 3 Unidades SI13.5
UsSB 16GB 1 Unidad $1.20.0
Tablero de datos 1 Unidad S/.15.0

2.3.22 1 SERVICIOS DE ENERGIA
ELECTRICA, AGUAY GAS

23.22.11 SENII?ID de suministro de energia
electrica
Electricidad $/.373.3
Servicios Basicos,

2322 comunicaciones, Publicidad y
Difunsién

2.3.22.2 Servicios de Telefonica e Internet

2.3.22.23 Servicio de Internet
Internet S/1.66.7

LI SI. 5/.548.0
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CLASIFICADOR = COSTO
DE GASTOS DESCRIPCION CANTIDAD| UNIDAD s/
L 1 P S/. S/.548.0

Servicios Basicos,
2322 comunicaciones, Publicidad y
Difunsidn
23924 Imp.r25|::mes, Difucion e Imagen
Institucional
232244 Servicios de .|r’npresmnes,
encuadernacion y Empastado
Impresones 1 Millar $/.200.0
Anillados 4 Unidades 5/.16.0
Empastado 4 Unidades $/1.100.0
Fotocopias 600 Unidades 5/.60.0
Imprevistos - Unidades 5/.92.4
L L 5/. 5/.1,016.4

Fuente: Realizacion propia, 2020.

4.2 Financiamiento
El financiamiento del actual proyecto de investigacion sera ha sumido totalmente

con capital propios el indagador.

4.3 Cronograma de ejecucion.

Para un mejor andlisis de las actividades que se van a realizar durante la
ejecucion del proyecto de investigacion, se empleara la herramienta de
planificacion (diagrama de Gantt). Todo ello, con el fin de hacer seguimiento al
avance del proyecto, también esta herramienta sera un indicador visual que
ayudara al indagador a tomar accién si alguna actividad no se estd cumpliendo en

el plazo indicado.
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Tabla 62: Cronograma de actividades.

GRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

1. TITULO: Aplicacién del estudio del trabajo para mejorar la productividad del filete de pollo de la empresa San Fernando, Huaral 2021.
2. OBJETIVO: Proyecto de tesis.
3. PUNTO DE CONTROL: Cumplimiento de las acti

3. UNIDAD DE MEDIDA: %

idades planificadas.

5. FECHA DE LOGRO: 31/07/2021 Avance 2020: 100.0% Avance 2021
2020 2021
H ACTIVIDAD RESPONSABLE | P/E
sEP | ocT | HOW | oI EME | FEB AR ABR Ay Jun JuL
SEMANAS 37 [38[39]a0[a1]az2]a3]aa[as]as[av]as[as]so]s1]s2]| 2 [3[a[s[e [7 [8 [ [10]11][12]13[1a]15]16][17[18][19]20][21[22] 23] 2425|2627 [28] 20
_ R Prog
1 |Alinemientos del proyecto Jose Colan :
Ejec
i jeti Pro
, |Plantamiento del problema y objetivos| | g
de la investigacion Ejec
. o Prog
3 |Fundamentacion Tesrica Jose Colan :
Ejec
. . L R Prog
4 |Justificacion / Hipotesis Jose Colan :
Ejec
_ _ | | . Prog
5 |Registro de la linea de investigacion Jose Colan [
jec
e . . . Prog
6 |Enfoque y dicefio de investigacién Jose Colan
jec
+ [Jernada de investigacion y revi J.Colan - ING. |Prog
del avance del proyecto Dixon Ejec
. Prog
8 |Poblacién y muestra Jose Colan .
Ejec
Técnicas de recoleccién de datos, Prog
9 |procedimientos y métodos de analisis Jose Colan N
de datos. Ejec
Aspectos administrativos (recursos, Prog
10 |presupuesto. financiamiento y Jose Colan -
cronograma Ejec
. . Prog
11 |Analisis turnitin Jose Colan :
Ejec
12 |Presentacién Final y Revision del J.Colan - ING. |Prog
proyecto de investigacion Dixon Ejec
e P
13 _Suster_ltacl_c_m del preyecto de Jose Colan rog
investigacion Ejec
.. Prog
14|Recolecion de datos Jose Colan d
Ejec
. Prog
15 |Analisis de los datos y resultados Jose Colan [
jec
- | - Prog
16 |Redacién de la discucién del proyecto | Jose Colan [
jec
- | Prog
17 |Redacion de la conclusiones Jose Colan :
Ejec
. . Prog
18 |Analisis turnitin Jose Colan :
Ejec
ion Fi isic P
19 |Presentacion Final y Revision del Jose Colan rog
proyecto de investigacion Ejec
e P
20| Sustentacién final del preyecto de Jose Colan rog
investigacion Ejec

Fuente: Realizacion propia, 2020.
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V. RESULTADOS.



5.1 Anélisis descriptivo

En primer lugar, se hizo el analisis descriptivo de los resultados del pre test y el

post test de la aplicacion del estudio del trabajo cuyo objetivo es mejorar la

productividad del filete de pollo de la empresa san fernando.

5.1.1 Variable Independiente: Estudio del trabajo

5.1.1.2 Dimensién: Estudio de métodos

Indicador: indice de actividades.

Tabla 63: Sintesis del estudio de métodos.

SINTESIS
ACTIVIDAD SIMBOLOS| PRE -TEST | POST-TEST
Operacién . 22 21
Transporte ) 10 6
Espera » 2 1
Inspeccion [] 6 6
Almacenamiento v 2 0
Actividades que no agregan valor 13 5
Actividades que agregan valor 29 29
TOTAL 42 34
Distancia (m) 230 92
Tiempo (h) 1.49 0.42
Actividades que no agregan valor (h) 1.04 0.06
Actividades que agregan valor (h) 0.44 0.36
Fuente: Realizacion propia, 2021.
Tabla 64: indice de actividades que son necesarias.
ACTIVIDADES FORMULA PRE-TEST | POST-TEST | PRE-TEST | POST-TEST
Actividades necesarias | JCTALDEACTVDADES ACTVIDADES QUENOAGRESANVALOR 1 o 29 29 60.05% | 85.20%
TOTAL DE ACTIVIDADES 42 34
Actividades innecesafias TOTAL DE ACTIVIDADES - ACTIVIDADES QUE AGREGAN VALOR X100 % 13 5 3095% 1471%
TOTAL DE ACTIVIDADES 42 34

Fuente: Realizacion propia, 2021.
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Figura 44: indice de actividades que son necesarias.
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Fuente: Realizacion propia, 2021.

Segun la Optica de la tabla 64 y la figura 44, da muestra del incremento de las
actividades necesarias pasando de un 69.05% a un 85.29% del total de las
actividades para la realizacién del fileteo de pechugas y piernas en la empresa
san fernando. Por ello, podemos decir que las actividades necesarias tuvieron un
indice de incremento después de la aplicacion del estudio del trabajo de un
16.25% y un indice de mejora de 23.53%.

Tabla 65: indice de actividades en horas que son necesarias.

ACTIVIDADES FORMULA PRE-TEST | POST-TEST | PRE-TEST | POST-TEST

Nlidades necesaic TOTAL DE ACTIVIDADES - ACTVIDADES QUE NO AGREGAN VALOR X100°% 044 0.36 AR
TOTAL DE ACTVIDADES 149 0.42

etidades mecesaras | (CPLIEACTVDAES ACTVIRESQE REGHALR o ﬁ ﬂ 01 | 1a0m
TOTAL DE ACTVIDADES 149 0.42

Fuente: Realizacion propia, 2021.
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Figura 45: indice de actividades en horas que son necesarias.

Resultados del estudio de métodos en horas
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Fuente: Realizacion propia, 2021.

Segun la oOptica de la tabla 65 y la figura 45, da muestra del incremento de las

actividades necesarias en horas pasando de un 29.87% a un 85.93% del total de

las actividades para la realizacion del fileteo de pechugas y piernas en la empresa

san fernando. Por ello, podemos decir que las actividades necesarias tuvieron un

indice de incremento después de la aplicacion del estudio del trabajo de un

56.06%.
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Figura 46: Resultado de la distancia (m) - Pre test y post test.
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Fuente: Realizacion propia, 2021.

Segun la figura 46, se puede visualizar que la distancia recorrida en el DAP del
proceso de produccion de filete de pechugas y piernas se ha reducido de 230 m a
92 m. por lo tanto, se disminuy6 la distancia de recorrido de 138 m, logrando asi
un indice de mejora de 60 % después de la implementacion del estudio del
trabajo.
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5.1.1.3 Dimension: Medicion del trabajo

Indicador: Tiempo estandar.

Figura 47: Resultados del tiempo estandar semanal - Pre test y Post test.
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Fuente: Realizacion propia, 2021.
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Figura 48: Resultados de tiempo estandar - Pre test y Post test.
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Fuente: Realizacion propia, 2021.

Segun la figura 47 y 48, se puede visualizar que el tiempo estandar para realizar
una orden de produccion de filete de pollo se ha reducido de 68 horas a 45 horas.
Por lo tanto, se disminuyé las horas de produccién en 23 horas, logrando asi un

indice de mejora de 33.8 % después de la implementacion del estudio del trabajo.
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5.1.2 Variable Dependiente: Productividad

Figura 49: Comportamiento de la productividad semanal - Pre test y Post test.
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Fuente: Realizacion propia, 2021.

155



Tabla 66: Resultado de la productividad - Pre test y Post test.

Productividad - | Productividad -
SEMANA Pre test Post test
2 67.05% 79.73%
3 66.15% 80.17%
4 65.28% 81.14%
5 65.41% 79.89%
6 63.09% 80.06%
7 63.81% 80.92%
8 67.07% 79.33%
10 67.00% 79.96%
11 65.66% 80.85%
12 62.04% 79.81%
14 66.67% 80.79%
15 65.58% 81.32%
16 62.85% 80.00%
17 50.42% 82.04%
18 51.43% 80.89%
19 52.26% 80.92%
20 51.20% 79.77%
22 59.18% 80.66%
24 56.61% 81.27%
PROMEDIO 61.50% 80.50%

Fuente: Realizacion propia, 2021.

Segun la figura 49 y la tabla 66, se puede visualizar que la productividad del filete

de pollo aumento de 61.50% a un 80.50%. Por lo tanto, se puede decir que el

indice de incremento es de 19.00% y el indice de mejora es de 30.90% después

de la implementacion del estudio del trabajo.
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5.1.2.1 Dimension: Gestion de tiempos

Indicador: Rendimiento del tiempo.

Figura 50: Comportamiento del rendimiento del tiempo semanal - Pre test y Post test.
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Fuente: Realizacion propia, 2021.
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Tabla 67: Resultado del rendimiento del tiempo - Pre test y Post test.

Rendimiento Rendimiento
SEMANA | del tiempo - del tiempo -
Pre test Post test
2 24.34% 38.66%
3 21.10% 39.24%
4 17.23% 39.83%
B 18.96% 38.95%
6 15.38% 39.24%
7 18.49% 40.72%
8 26.00% 38.36%
10 23.60% 39.24%
11 28.91% 40.25%
12 27.17% 38.98%
14 22.00% 38.86%
15 26.49% 41.24%
16 29.67% 38.95%
17 27.41% 41.94%
18 28.91% 40.13%
19 28.65% 40.72%
20 26.05% 38.36%
22 28.83% 40.28%
24 27.34% 42.09%
PROMEDIO 24.50% 39.70%

Fuente: Realizacion propia, 2021.

Segun la figura 50 y la tabla 67, se puede visualizar que el rendimiento del tiempo
del proceso de filete de pollo aumento de 24.50% a un 39.70%. Por lo tanto, se
puede decir que el indice de incremento es de 15.20% y el indice de mejora es de

62.04% después de la implementacion del estudio del trabajo.
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5.1.2.2 Dimension: Gestion de proceso

Indicador: Toneladas de produccion.

Figura 51: Comportamiento de las toneladas de produccidon semanal - Pre test y Post test.
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Fuente: Realizacion propia, 2021.
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Tabla 68: Resultados de las toneladas de produccion - Pre test y Post test.

Toneladas de | Toneladas de
SEMANA | produccién - | produccion -
Pre test Post test
2 79.09% 84.33%
3 80.11% 84.44%
4 81.67% 85.11%
5 80.64% 84.33%
6 80.20% 84.33%
7 78.98% 84.33%
8 78.07% 84.09%
10 79.51% 84.22%
11 74.71% 84.56%
12 71.56% 84.22%
14 80.16% 85.33%
15 76.04% 84.44%
16 71.09% 84.44%
17 58.04% 84.78%
18 58.51% 84.67%
19 59.58% 84.33%
20 59.58% 84.56%
22 67.38% 84.33%
24 65.20% 83.89%
PROMEDIO 72.60% 84.40%

Fuente: Realizacion propia, 2021.

Segun la figura 51 y la tabla 68, se puede visualizar que las toneladas de
produccion del proceso de filete de pollo aumento de 72.60% a un 84.40%. Por lo
tanto, se puede decir que el indice de incremento es de 11.80% y el indice de

mejora es de 16.25% después de la implementacion del estudio del trabajo.
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5.2 Andlisis inferencial

En primer lugar, se efectu6 la normalidad de los datos de la dimensiones y se
analizé mediante el estadigrafo de Shapiro Wilk, ya que los datos analizados son

menores a 30, tal como se puede ver en la tabla 69.

Tabla 69: Tipo de estadigrafos.

Tipo de muestra Descripcién Estadigrafo
KOLMOGROROV

Muestra grande n>30 SMIRNOV

Muestra pequeia n<30 SHAPIRO WILK

Fuente: Realizacion propia, 2021.

Tabla 70: Normalidad de las dimensiones - Pre test y Post test.

Pruebas de normalidad -Shapiro-WiIk
Pre test Post test
Dimensiones
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Total de actividades 0.935 19 0.218 0.633 19 0.000
-]
£ Actividad
85 B 0.907 19 0.066 0.870 19 0.014
=5 valor
= -
= ;{ Indice de actividades 0.967 19 0.713 0.929 19 0.169
= -
=
- Tiempo estandar 0.898 19 0.045 0.828 19 0.003
Toneladas ejecutadas 0.835 19 0.004 0.893 19 0.037
a
8s Toneladas de produccion 0.835 19 0.004 0.884 19 0.025
-]
E E_ Tiempo ejecutado 0.883 19 0.024 0.919 19 0.109
=
] Rendimiento del tiempo 0.892 19 0.036 0.917 19 0.100
Productividad ejecutada 0.804 19 0.001 0.948 19 0.371

*, Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.
a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Realizacion propia, 2021.

Teniendo encueta que si el nivel de significancia es menor que 0.05 los datos no
siguen un comportamiento normal (sig. < 0.05), por ende si el nivel de
significancia es mayor que 0.05 los datos siguen una distribucion normal (sig. >
0.05).
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Conociendo la normalidad de las dimensiones se utilizo la prueba del coeficiente

de correlacién de Spearman para dato no paramétrico, con la finalidad de conocer

la correlacion de la dimension Toneladas de Produccion y la productividad

ejecutada. Tal como se puede apreciar en la tabla 71.

Tabla 71: Correlacién de las dimension Toneladas ejecutadas/ Productividad

ejecutada.
. Toneladas de Productividad
Correlaciones produccidén ejecutada
Toneladas de Coeficiente de 1.000 Jq98
L. Sig. (bilateral) 0.000
produccion N 13 19
Rho de :
Spearman Coeficiente de 738 1.000
Productividad correlacion ’
ejecutada Sig. (bilateral) 0.000
N 19 19

**, La correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).

Fuente: Realizacion propio, 2021. (SPSS 24).

Figura 52: Correlacion de las dimensiones toneladas de

Productividad Ejecutada.

produccion/

85

80

B5—

Toneladas de produccion
a
1

B0

55

T
&0

Productividad ejecutada

Fuente: Realizacion propio, 2021. (SPSS 24).
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Segun la 6ptica de la tabla 71 y la figura 52, se aprecia que el grado de asociacién
de la dimension toneladas ejecutadas y la variable productividad tiene una fuerza
de relacién fuerte y tiene una direccidén positiva, esto quiere decir que a medida

gue las toneladas de produccion aumenta la productividad ejecutada aumenta
5.2.1 Estudio de la hipétesis general de investigacion.

Segun la tabla 70, el nivel de significancia de la variable productividad pre test es
menor que 0.05 y el nivel de significancia de la productividad Post test es mayor

gue 0.05. Por ello, podemos decir que no siguen un comportamiento paramétrico

Por ende, para entender si la productividad ha mejorado se comparara los
promedios del pre test y post test con la prueba de Wilcoxon.

Contraste de la hipotesis general.

Ho: La aplicacion del estudio del trabajo no mejora la productividad del filete de

pollo de la empresa San Fernando, Huaral 2021.

Ha: La aplicacion del estudio del trabajo mejora la productividad del filete de pollo

de la empresa San Fernando, Huaral 2021.

Asi mismo u sera la media de la variable productividad pre test y post test.
Matriz de decision:

Ho: p Pre test =2 p Post test

Ha: p Pre test < y Post test
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Tabla 72: Resultado de la prueba de Wilcoxon (Hipoétesis general)

Estadisticos descriptivos
N Media Desviacion | \pimo | Maximo
estandar
Productividad - Pre test 19 0.615 0.060 0.504 0.5670
Productividad - Post test 19 0.805 0.007 0.793 0.820

Fuente: Realizacion propio, 2021. (SPSS 24).

Segun la Optica de la tabla 72, se afirma que la productividad pre test es menor
que la productividad Post test. Por lo tanto, es poco probable que la hipotesis nula
(Ho: p Pre test = p Post test) sea verdadera, en consecuencia se abraza la
hipotesis de investigacion (Ha: p Pre test < p Post test). Por ende, podemos decir
que la aplicacion del estudio del trabajo mejora la productividad del filete de pollo

de la empresa San Fernando, Huaral 2021.

Tabla 73: Resultado de significancia de Wilcoxon (Hipotesis general)

Estadisticos de prueba®

Productividad Post test -
Pre test
Z -3,82%
Sig. asintotica (bilateral) 0.000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Realizacion propio, 2021. (SPSS 24).
Teniendo en cuenta que:

Sig. < 0.05, es poco probable que la Ho sea verdadero (se rechaza Ho)

Sig. > 0.05, muy probable que la Ho se verdadero (se acepta Ho)

De acuerdo con la tabla 73, el nivel de significancia de la productividad empleado
al pre test y post test es de 0.000, por lo tanto, se puede decir que se rechaza Ho

para abrazar la hipétesis de estudio.
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5.2.2 Estudio de la hipétesis especifica (H1).

Segun la tabla 70, el nivel de significancia del rendimiento del tiempo pre test es
menor que 0.05 y el nivel de significancia del rendimiento del tiempo Post test es
mayor que 0.05. Por ello, podemos decir que no siguen un comportamiento

paramétrico

Por ende, para entender si rendimiento del tiempo ha mejorado se comparara los

promedios del pre test y post test con la prueba de Wilcoxon.
Contraste de la hipotesis especifica H1.

Ho: La aplicacién del estudio del trabajo no mejora el rendimiento del tiempo en el
proceso de filete de pollo de la empresa San Fernando, Huaral 2021.

Ha: La aplicacion del estudio del trabajo mejora el rendimiento del tiempo en el

proceso de filete de pollo de la empresa San Fernando, Huaral 2021.

Asi mismo u sera la media de la dimension rendimiento del tiempo pre test y post
test.

Matriz de decision:
Ho: b Pre test = p Post test

Ha: u Pre test < p Post test
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Tabla 74: Resultado de la prueba de Wilcoxon (H1).

Estadisticos descriptivos
N Media Desviacion | ypvimo | Maximo
estandar
Rendimiento del tiempo - Pre test 19 0.245 0.045 0.153 0.296
Rendimiento del tiempo - Post test 19 0.397 0.011 0.383 0.420

Fuente: Realizacion propio, 2021. (SPSS 24).

Segun la Optica de la tabla 74, se afirma que rendimiento del tiempo pre test es
menor que el rendimiento del tiempo Post test. Por lo tanto, es poco probable que
la hipotesis nula (Ho: p Pre test =2 p Post test) sea verdadera, en consecuencia se
abraza la hipotesis de investigacion (Ha: g Pre test < p Post test). Por ende,
podemos decir que la aplicacion del estudio del trabajo mejora el rendimiento del

tiempo en el proceso del filete de pollo de la empresa San Fernando, Huaral 2021.

Tabla 75: Resultado de significancia de Wilcoxon (H1).

Estadisticos de prueba®

Rendimiento del tiempo -
Post test - Pre test

Z -3,823°

Sig. asintética (bilateral) 0.000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Realizacion propio, 2021. (SPSS 24).
Teniendo en cuenta que:

Sig. < 0.05, es poco probable que la Ho sea verdadero (se rechaza Ho)

Sig. > 0.05, muy probable que la Ho se verdadero (se acepta Ho)

De acuerdo con la tabla 75, el nivel de significancia del rendimiento del tiempo
empleado al pre test y post test es de 0.000, por lo tanto, se puede decir que se

rechaza Ho para abrazar la hipotesis de estudio.
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5.2.3 Estudio de la hipo6tesis especifica (H2).

Segun la tabla 70, el nivel de significancia de las toneladas de produccion pre test
es menor que 0.05 y el nivel de significancia de las toneladas de produccién Post
test también es menor que 0.05. Por ello, podemos decir que no siguen un

comportamiento paramétrico

Por ende, para entender si las toneladas de produccion ha mejorado se

comparara los promedios del pre test y post test con la prueba de Wilcoxon.
Contraste de la hipotesis especifica H2.

Ho: La aplicacion del estudio del trabajo no mejora las toneladas de produccion del
filete de pollo de la empresa San Fernando, Huaral 2021.

Ha: La aplicacion del estudio del trabajo mejora las toneladas de produccion del

filete de pollo de la empresa San Fernando, Huaral 2021.

Asi mismo p sera la media de la dimension toneladas de produccion pre test y

post test.
Matriz de decision:
Ho: b Pre test = p Post test

Ha: u Pre test < p Post test
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Tabla 76: Resultado de la prueba de Wilcoxon (H2).

Estadisticos descriptivos
N Media Desviacion | yiimo | Maximo
estandar
Toneladas de produccién - Pre test 19 0.726 0.086 0.580 0.816
Toneladas de produccion - Post test 19 0.844 0.003 0.838 0.853

Fuente: Realizacion propio, 2021. (SPSS 24).

Segun la éptica de la tabla 76, se afirma que las toneladas de produccion de filete
de pollo pre test es menor a las toneladas de produccion de filete de pollo Post
test. Por lo tanto, es poco probable que la hipétesis nula (Ho: p Pre test = py Post
test) sea verdadera, en consecuencia se abraza la hipotesis de investigacion (Ha:
M Pre test < p Post test). Por ende, podemos decir que la aplicacion del estudio
del trabajo mejora las toneladas de produccion del filete de pollo de la empresa

San Fernando, Huaral 2021.

Tabla 77: Resultado de significancia de Wilcoxon (H2).

Estadisticos de prueba®
Toneladas de produccion -
Post test - Pre test
z -3,823°
Sig. asintotica (bilateral) 0.000
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Realizacion propio, 2021. (SPSS 24).
Teniendo en cuenta que:

Sig. = 0.05, es poco probable que la Ho sea verdadero (se rechaza Ho)
Sig. > 0.05, muy probable que la Ho se verdadero (se acepta Ho)

De acuerdo con la tabla 77, el nivel de significancia de las toneladas de
produccion de filete de pollo empleado al pre test y post test es de 0.000, por lo

tanto, se puede decir que se rechaza Ho para abrazar la hipotesis de estudio.
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VI DISCUSION



La aplicacion del estudio del trabajo confirma los resultados obtenido en el estudio
mediante la reduccion de los tiempos de proceso, la eliminacién y combinacién de
las actividades que no agregan valor, todo ello indujeron al incremento del
rendimiento del tiempo de proceso y las toneladas de produccion del filete de

pollo.

Los resultados obtenidos en el presente estudio mostraron un incremento en la
productividad, el cual registro un indice de incremento de 19.00%, este resultado
afirmo a la hipotesis general del estudio. También se incrementd el rendimiento
del tiempo y las toneladas de produccion del filete de pollo, la primera tuvo un
indice de incremento de 15.20%, el cual afirmo a la primera hipétesis especifica
del estudio, la segunda tuvo un indice de incremento de 11.80%, el cual afirmo a

la segunda hipotesis especifica del estudio.

En consecuencia, estos resultados concuerdan con lo observado por TUDELA
(2018), que logro en su estudio incrementar la productividad de 52% a 78%
teniendo como indice de incremento 26%. También aumento la eficiencia y la
eficacia, el primero de 82% a 87%, logro un indice de incremento de 5% vy el
segundo paso de 63% a 90%, logro un indice de incremento de 27%, por ello en
el estudio mencionado logro afirmar positivamente las hipotesis de estudio los

cuales concuerdan con el presente estudio.

También, la mejora lograda es apoyada por el investigador LIZARRAGA (2017),
cuyos resultado fue positivos al incremento de la productividad en 36.13% en
tanto a la eficiencia de los recursos incremento en 9.31% y la eficacia incremento
en 15.94% 21.96%,el resultado obtenido es acorde con lo hallado por el
investigador YANAC (2018), donde aplico el estudio del trabajo y mejoro el indice
de productividad en un 21.96%, la eficiencia incremento en 19.34% vy la eficacia

en 6.27%, el cual ambos estudios concuerdan con el resultado del estudio

De la misma forma, ROJAS (2016), en su estudio logro aumentar la productividad
de 42% a 49% alcanzado un indice de mejora de 7%, con respecto al a la gestion
de recursos utilizados en el proceso logro un indice de incremento de la eficiencia
de 12% y un indice de eficacia de 1%. Por otro lado, el investigador RAMOS
(2018), en su tesis observé un incremento del indice de productividad de 37.76%,
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la eficiencia tuvo un indice de incremento de 4.12% vy la eficacia 11.8%, los

resultados obtenidos confirma el respaldo del presente estudio.

Los resultados obtenidos por NICHO (2018), fueron positivos al aplicar el estudio
del trabajo, logro incrementar el indice de productividad a 15%, también
incremento el indice de la eficiencia y eficacia el primero en 8% y el segundo en
15% respectivamente, estos resultados obtenidos por Nicho contrasta con los

resultados obtenidos en el presente estudio.

Por otro lado, los investigadores ESPICHAN [et al.] (2015) y VALDIVIESO [et al.]
(2020), quienes implementaron el estudio de métodos de trabajo para mejorar la
productividad, lograron aumentar la productividad. El primero aumento en 29.41%
y el segundo investigar aumento la productividad en 78.2% y el rendimiento de los
recursos usados aumento en 61.4%, estos resultados con firman que la aplicacion
de métodos de trabajo aumentan la productividad, respaldando asi al actual
estudio.

Asimismo, los resultados observados por los investigadores ACUNA Y BRICENO
(2018), tuvo un incremento en el indice de productividad de 2% y en materia
prima mejoro en 1 %, estos resultados obtenidos por los investigadores
concuerdan con los resultados obtenidos en el presente estudio, ya que aplicando

el estudio de se logra tener un cambio en la variable productividad.

También, los resultados que tuvo el investigador ASQUI (2018), tuvo un
incremento en la productividad de 7.33%, la eficiencia incremento en 5.42% y
eficacia en 4.79%, el resultado obtenido es acorde con lo hallado por el
investigador ELIAS (2017), donde aplico el estudio del trabajo y mejoro el indice
de productividad en un 15.39%, la eficiencia incremento en 14.83% vy la eficacia
en 10.32%, el cual ambos estudios concuerdan con el resultado del estudio, ya

gue dan respuesta a las hipotesis de investigacion.

Los resultados contrastados en el presente estudio responden claramente al
problema de investigacion y a las hipétesis del presente estudio, dado que la

aplicacién del estudio del trabajo mejora la productividad del filete de pollo.
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VII CONCLUSIONES



Con respecto al objetivo general, en esta tesis se determin6 como la aplicacién
del estudio del trabajo mejorara la productividad del filete de pollo de la empresa
San Fernando, por lo tanto los resultados obtenidos estadisticamente de los datos
analizados de las 19 érdenes de produccion de filete de pollo pre test y post test
demostré que la media de la productividad pre test era de 61.50% y el post
80.50%, logrando un indice de incremento de 19.00% y un indice de mejora de
30.90%. También, el valor de significancia que se obtuvo mediante la prueba de

Wilcoxon fue de 0.000, por ende se afirma la hipétesis de estudio.

Con respecto al objetivo especifico 1, en esta tesis se determind como la
aplicacion del estudio del trabajo mejorara el rendimiento del tiempo en proceso
de filete de pollo de la empresa San Fernando, por lo tanto los resultados
obtenidos estadisticamente de los datos analizados de las 19 6rdenes de
produccion de filete de pollo pre test y post test demostré que la media del
rendimiento del tiempo pre test era de 24.50% y el post 39.70%, logrando un
indice de incremento de 15.20% y un indice de mejora de 62.04%. También, el
valor de significancia que se obtuvo mediante la prueba de Wilcoxon fue de 0.000,

por ende se afirma la hipétesis de estudio.

Con respecto al objetivo especifico 2, en esta tesis se determin6 como la
aplicacion del estudio del trabajo mejorara las toneladas de produccién del filete
de pollo de la empresa San Fernando, por lo tanto los resultados obtenidos
estadisticamente de los datos analizados de las 19 6rdenes de produccién de
filete de pollo pre test y post test demostré que la media de las toneladas de
produccion pre test era de 72.60% y el post 84.40%, logrando un indice de
incremento de 11.80% y un indice de mejora de 16.25%. También, el valor de
significancia que se obtuvo mediante la prueba de Wilcoxon fue de 0.000, por

ende se afirma la hipotesis de estudio.
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VIl RECOMENDACIONES



Apreciando los resultados logrados en la presente tesis se expresan algunas

sugerencias para las futuras decisiones que puedan tomar las personas que

conviven diariamente en la linea de filete de pollo, por ello se expresan las

siguientes recomendaciones:

a)

b)

d)

Realizar auditorias internas de trabajo para supervisar que el método
aplicado del estudio del trabajo se siga utilizando en la linea de filete de

pollo.

Insertar indicadores de control proceso para continuar con la mejora

continua del nuevo método de trabajo aplicado en la linea de filete de pollo.

Para seguir mejorando el rendimiento del tiempo, se debe ejecutar un
minucioso analisis de los proceso realizados para asegurar una medicion
perfecta que permita tener una vison de mejora, de igual manera se debe
seguir estandarizando los tiempos estandar de cada operacion teniendo

como vision reducirlo progresivamente.

Para seguir mejorando las toneladas ejecutadas de produccion se debe
seguir mejorando el método de fileteo aprovechando los remanentes de los
productos que se realizan dentro de la linea de produccion de filete de
pollo, comprometiendo a los trabajadores que se desempefian diariamente

el proceso con la finalidad de buscar mejoras continuas del proceso.

Finalmente, se recomienda que las herramientas del estudio del trabajo se

apliquen en todas las lineas de proceso de la empresa, ya que es un método

sencillo de aplicar y con buenos resultados.
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ANEXO 1: Declaratoria de autenticidad del autor.

Declaracion de autenticidad
Yo, Colan Olortegui, José Luis futuro egresado de la Escuela Profesional
de Ingenieria Industrial, de la Facultad de Ingenieria de la Universidad
Cesar Vallejo, identificado con DNI N° 47194739, con el trabajo de
investigacion titulado: Aplicacion del estudio del trabajo para mejorar la
productividad del filete de pollo de la empresa San Fernando, Huaral
2021.

Declaro bajo juramento que:
1) El trabajo de investigacion es de mi autoria.

2) Se ha formulado respetando las normas internacionales de citas y referencias
para las fuentes consultadas. En conclusion, el trabajo de investigacion no ha sido

plagiado ni total ni parcialmente.

3) El trabajo de investigacion no ha sido auto plagiado; es decir, no ha sido
publicada ni presentada anteriormente para obtener un grado académico previo o

titulo profesional.

4) Los datos presentados en los resultados son reales, ninguno ha sido falseado,
ni duplicados, tampoco copiados y por tanto los resultados que se presentan en el
trabajo de investigacion se constituirian en aportes de la realidad investigativa.

De identificarse fraude (datos falsos), plagio (informacion sin citar autores), auto
plagio (presentar como nuevo algun trabajo de investigacion propio que ya sido
publicado), pirateria (uso ilegal de informacidén ajena) o falsificacion (representar
falsamente las ideas de otros), asumo las consecuencias y sanciones que de mi
accion se deriven, sometiéndome a la normatividad vigente de la Universidad

Cesar Vallejo.
Lima, Octubre del 2020
Colan Olortegui, José Luis

DNI N° 471947309.
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ANEXO 2: Matriz de Operacionalizacion de la variable.

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION
Aplicacion del estudio del trabajo para mejorar la productividad del filete de pollo de la empresa San Fernando, Huaral 2021.
. A2 Y- . r . r Escala de
Variables Definicion Conseptual Definicion Operacional Dimenciones | Indicadores Formula medicion
El estudio del trabajo se mide ? través de IA=(TOTAL ACT—ACT NO AV) [
las dimensiones estudio de metodos y la (TOTAL ACTIVIDADES) X 100%
medicién del trabajo, la primera dimensién| Estudio de indice de I . .
El estudio del trabajo es una herramienta tiene como indicador el indice de métodos actividades ‘;‘_qoj_;";_d:gie:c:“{'da:'ﬁ' a Razon
basica que busca la forma de optimi.zar los actividades, cuya férmula es el nimero ACT NO AV_: A‘;t?vizcag:szau::;
Variable re(I:l..lrsos en Io.s procesos Qroductlvos total de actividades menos las actividades agregan valor.
independiente: utlllzando,el sistema de metodos para que no agregan valor al proceso dividido
mejorar la maxima capacidad de los recurso | entre el numero total de las actividades,
tales como: maquir.l’as, materia. prima, el é.rea por otro lado la segunda dimepsién tiene TS= TNX(1+5)
de proceso, también el estudio del trabajo como indicador el tiempo estandar para
Estudio del ayuda a simplificar las actividades que no |realizar una operacién , cuya féormula ,es el
trabajo. agregan valor al proceso d? tal fo’rma que | tiempo normal que tarda una operacion en | Medicion del Tiempo Intervalo
los procesos se vuelvan mas dinamicos y realizarse multiplicado por uno mas el trabajo Estandar TS =Tiempo Estandar.
flexible en el plan de produccién (ACUNA, y suplemento por descanso, estas TN = Tiempo normal.
BRICENO, 2018). herramientas ayudara que el proceso en S = Suplemento por descanso.
reducir los tiempos muertos el control
permanente de los recursos utilizados
(COLAN, 2020).
Productividad es medi}da mediante las REND.T=((T.PROY,CICLO)/
dimensiones de gestion de tiempos y (T.EJEC/CICLO) -1) X 100%
gestion de proceso, la primera dimension . L. . -
La productividad es el vinculo que tiene tiene como indicador el rendimiento del GefSt'O" de Re"d'_m'e"to REND.T = R_e"d'm'epto del tiempo. Razon
. . . - . - tiempos del tiempo |T. EJEC = Tiempo Ejecutado por
productos obtenidos en las diferentes lineas tiempo, cuya formula es el tiempo ciclo.
Variable de produccion y la utilizacion correcta de | proyectado por ciclo de produccién entre T.PROY = Tiempo Proyectado por
dependiente: los recursos empleados en los procesos el tiempo ejecutado por ciclo de ciclo.
(GUTIERREZ, 2010 pag. 21). También se produccion todo ello restado uno por el
puede decir que la productividad es una |cien por ciento, teniendo como resultado el Tn.PROD=(Tn.EJEC)/
medida de lo eficaz que se han utilizado los | rendimiento tiempo de produccién de un (Tn.PROY) X100%
Productividad. recursos como: materia prima, energia, producto o proceso. Por otro lado la .
mano de obra, tiempo, dinero, etcétera segunda dimensién tiene como indicador Gestionde | Toneladasde | o0 _ 10 cladas de Razén
(BAIN, 2005 pag. 3). las toneladas de produccidn, cuya férmula Proceso produccion produccion.
es las toneladas ejecutadas en el proceso Tn. EJEC = Tonelada Ejecutado.
entre las toneladas proyectadas por el cien Tn .PROY = Tonelada Proyectado.
por ciento. COLAN, 2020).
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ANEXO 3: Matriz de consistencia.

Aplicacion del estudio del trabajo para mejorar la productividad del filete de pollo de la empresa San Fernando, Huaral 2021.

VARIABLES E

1. ¢ Cémo la aplicacion del estudio
del trabajo mejorara el rendimiento
del tiempo en el proceso de filete de
pollo de la empresa San Fernando,
Huaral 20217

2. ;Como la aplicacion del estudio
del trabajo mejorara las toneladas de
produccion del filete de pollo de la
empresa San Fernando, Huaral
20217

1. Determinar como la aplicacion del
estudio del trabajo mejorara el
rendimiento del tiempo en proceso de
filete de pollo de la empresa San
Fernando, Huaral 2021.

2. Determinar como la aplicacion del
estudio del trabajo mejorara las
toneladas de produccion del filete de
pollo de la empresa San Fernando,
Huaral 2021.

H1: La aplicacion del estudio del
trabajo mejora el rendimiento del
tiempo en el proceso de filete de pollo
de la empresa San Fernando, Huaral
2021,

H2: La aplicacion del estudio del
trabajo mejora las toneladas de
produccidn del filete de pollo de la
empresa San Fernando, Huaral 2021.

PROBLEMA OBJETIVO HIPOTESIS INDICADORES METODOLOGIA
PROBLEMA GENERAL OBJETIVO GENERAL HIPOTESIS GENERAL VARIABLE Tipo de la investigacion:
Aplicad
INDEPENDIENTE: NF;‘::;?. ?
&, Como la aplicacion del estudio del | Determinar como la aplicacion del | La aplicacién del estudio del trabaijo ESTUDIO DELTRABAIO 1P, jic ativo
trabajo mejorara la productividad del estudio del trabajo mejorara la mejora la productividad del filete de c ?'g"_er:js"’",ets'd Disefio:
filete de pollo de la empresa San productividad del filete de pollo de la | pollo de la empresa San Fernando, . Mi;c'ign zgq::;ba?j Experimental
Fernando, Huaral 20217 empresa San Fernando, Huaral 2021, Huaral 2021. Indicadores: *  |Enfoque:
. T Cuantitativo
* Indice de actividades. k
. . Forma:
- - - - * Tiempo estandar. i
PROBLEMAS ESPECIFICOS OBJETIVOS ESPECIFICOS HIPOTESIS ESPECIFICOS Pre — experimento.
Poblacion:

VARIABLE
DEPENDIENTE:
PRODUCTIVIDAD
Dimensiones:

« Gestion de tiempos
» Gestidn de proceso.
Indicadores:

* Rendimiento del tiempo.
* Toneladas de produccion.

MN= 34 semanas
(Ordenes de produccion).
Muestra:

n=19

Técnica:

« Analisis documental.

* Observacion directa.
Instrumentos:

* Cronometro.

» Tablero.

« Formatos DOP.

* Formato DAP

« Diagrama bimanual.

« Formato estudio de tiempos
» Formato de control.

* Excel.

« SPSS 24,
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ANEXO 4: Célculo del tamafio de la muestra.

N x Z? x 0*
n =
(N —1)E? x (Z* x 0?)
Tamafio de la poblacidn N 54.00
Nivel de confianza 95% Z 1.96
Desviacidn estandar o 3.54
Pecisién o margen de error E 1.20
Tamafio de la muestra n 19.00
ANEXO 5: Muestreo aleatorio simple
VOLUMEN DE PRODUCCION GESTION DE TIEMPOS
. VOLUMEN TIEMPO
SEMANA | N ALEATORIOS PROGRAMADA DE VOLUMEN REAL DE TIEMPO EJECUTADO
FILETE DE POLLO (¢ FILETE DE POLLO (t) |PROYECTADO /CICLO /eicLo
1 1 45.00 33.60 66.00 51.08
2 2 45.00 36.06 66.00 51.06
3 4 45.00 36.73 66.00 52.83
4 5 45.00 36.30 66.00 52.20
5 b 45.00 36.09 66.00 52.11
6 7 45.00 35.53 66.00 51.12
7 8 45.00 35.14 66.00 52.38
8 10 45.00 35.79 66.00 51.18
5 11 45.00 33.63 66.00 50.64
10 12 45.00 32.21 66.00 5191
11 14 45.00 36.07 66.00 51.43
12 13 45.00 34.23 66.00 52.18
13 16 45.00 32.00 66.00 50.91
14 17 45.00 26.12 66.00 38.48
13 18 45.00 26.33 66.00 4173
16 19 45.00 26.82 66.00 4241
17 20 45.00 21.17 66.00 4223
18 22 45.00 30.32 66.00 45,77
19 24 45.00 29.34 66.00 51.83
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ANEXO 6: Especificaciones técnicas del cronometro.




ANEXO 7: Formato de flujo de proceso.

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

miETono: | [l

FPROCESO:

Actual| [ Fropuesto

Operacion:

Material:

Hombre: Operario

.

son fernonao

RECEPCION DE
MATERIA PRIMA

DESHUESADO DE LA
MATERIA PRIMA

LIMPIEZA DE
FILETE

RANGEO ¥
FILETED

CONTROL DE
CALIDAD

EMBOLSADO Y
SELLADD

Diagramado por:

ANEXO 8: Formato del diagrama de andlisis proceso (DAP).

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESO

Operacion:

sanfernaonda

RESUMEN
METODO: ACTIVIDAD PRE-TEST POST-TEST
Actual PRE- TEST oreracion | @ [ ]
TRANSPORTE | Emp -—p
ESPERA » »
INSPECCION [ O
LUGAR: ALMACENAMIENTO v v
DISTANCIA
TIEMPO TOTAL
i SIMBOLOS T NECESARIO
N° DESCRIPCION Distancia (m) DESPERDICIO |,
@ /=p OV (min)| g NO
Cantidad
RESUMEN Distancia Diagramado por:
Tiempo total(min)
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ANEXO 9: Formato de diagrama de operaciones proceso (DOP).

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO AuiCllll

Material:
METODO: Actual Propuesto Fecha:
Evento Nameros
RESUMEMN
TOTAL
Diagramado:
Aprobado:

ANEXO 10: Formato de diagrama bimanual.

Operacidn:
DIAGRAMA BIMANUAL
Fecha:
Diagrama Bimanual
Fecha de realizacidn:
Diagrama N° [Pag: 1de 1 Resumen
Proceso: Actividad Actual Propuesto
lzqg Der lzq Der
Actividad: Operacion
nieact Transporte
Tipo de diagrama | Operrario Espera
Actual Inspeccion
Metodo -
Propuesto Almacenamiento
ArealSeccion: Total
Elaborado por: Aprobado por:

Mano izquierda O =0 OIS Ol=10|1D 1V Maneo Derecha
Ol=|go|p|V|[O|=|2|D]|V
Ol=lalc|v|ol=[alC|V
Ol=lo|c|V]|O|=|alP[V
Ol=|0|pv]o=]|aolD [V
Ol=|0|p|vV|O|=|Oo|D |V

Total 0 0 0 0 0 0 0 0 0 Total
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ANEXO 11: Formato de toma de tiempos por actividades.

san f;nnundl:l

o famdia

SAN FERNANDO

FORMATO DE TOMA DE TIEMPO

Actividad

Elaborado:

Hora Inicio

Hora Final

N° de datos tomados

Fecha

Actividad

TOTAL

ANEXO 12: Formato de calculo del nimero de muestras.

Método | pre.test Post-Test Proceso:
Elaborado:
2_ 2
Actividad Ex sz n=(= sz
X
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ANEXO 13: Formato de calculo del tiempo estandar

SAN FERNANDO

v
sanfernondo

Lt buasmis faimitia

Formato de cdlculo del tiempo estandar.
Actividad Elaborado:
Hora Inicio Hora Final
N° de datos tomados Fecha

Promedio de Westinghouse Tiempo SuPlementos
Factor de

total Tiempo
H E CD S valoracion W Fv suplementos  Estandar

(Th)

Item Actividad tiempo normal

observado

TOTAL

ANEXO 14: Formato de célculo de la productividad.

Estudio del Trabajo: Productividad,

Elaborado: Metodo:
les: Aiio:
Fechas GESTION DE TIEMPOS GESTION DE PROCESD

Tiempo.Proyectado| Tiempo.Ejecutado | Rendimiento| Toneladas. |Materia prima| Remanente de | Toneladas. | Toneladas. Productividad

ol e i [Ciclo [Ciclo Jiempo | Proyectado {m) poceso(tn) | Fiecutada | Produccion | Fiecutada | tn/ hora)
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ANEXO 15: Formato de registro de fileteo de pechugas.

PROGRAMA DE PRODUCCION DE FILETE DE PECHUGA
FECHA PRODUCCION sonfernando
REAL la bucna famiia
BOLSAS BOLSAS BOLSAS
MATERIAL DETALLE SKU DESCRIPCION
LOTE LOTE LOTE Kg PT
P. TERMINADO F. PECHUGA 001 FIL.PECH POLL C/M S/S 300 GR BLX3 KG.
P. TERMINADO F. PECHUGA ooz FIL. PECHUGA C/M C/S X 5 Kg
P. TERMINADO F. PECHUGA o003 FIL. PECHUGA ECONOMICO X 1kg
P. TERMINADO F. PECHUGA o004 CORTE KFC
INGRESO DE MATERIA PRIMA - GRUPO AZUL
MATERIAL DETALLE SKU DESCRIPCION TINAS
MATERI P. F. PECHUGA CARNE FRI
MATERI P. F. PECHUGA CARNE C2
MATERI P. F. PECHUGA CARNE C3
MATERI P. F. PECHUGA BRASA B2
MATERI P. F. PECHUGA BRASA B3
MATERI P. F. PECHUGA BRASA B4
REGISTRAR HORAS TRABAJADAS Hr-Ing Hr - Fin Time Ref. Time Muerto
REGISTRAR HORAS | I
REGISTRAR HORAS
REGISTRAR EL NUMERO DE PERSONAL ASISTENTE N° Oper. Kg MP
TOTAL DE PERSONAL
SUB PRODUCTOS DE PECHUGA
MATERIAL DETALLE CODIGO DESCRIPCION
D5 F. PECHUGA 80034 (DS
PIEL F. PECHUGA 80047  PIEL PRIMERA
PIEL F. PECHUGA 80048  PIEL SEGUNDA
HUESO F. PECHUGA 81 HUESO DE PGA
PICADILLO MAQ F. PECHUGA PICADILLO STORK
PICADILLO FAJA F. PECHUGA 66 GRASA
PIEL ELIMINA F. PECHUGA 125 {PIEL PARA HARINA
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ANEXO 16: Formato de registro de fileteo de piernas.
PROGRAMA DE PRODUCCION DE FILETE DE PIERNA
FECHA ! PRODUCCION REAL
BOLSAS BOLSAS BOLSAS
MATERIAL DETALLE SKU DESCRIPCION LOTE LOTE LOTE Kg PT
P. TERMINADO F. PIERNA 005 FILETE BIG CRUNCH Bol. 12 Und.
P. TERMINADO F. PIERNA 006 FILETE PIERNA PPCC.
P. TERMINADO F. PIERNA 007 FILETE DE PIERNA C/P Bol. X 3.0 kg
Kg PT
INGRESO DE MP - GRUPO ROJO
MATERIAL DETALLE SKU MATERIA PRIMA - PIERNA ESPECIAL KG
MATERI P. F. PIERNA PNA CARNE (C2 - C2)
MATERI P. F. PIERNA PNA CRUNCH (B2 - B3 - B4)
MATERI P. F. PIERNA PNA NORKY'S (BS - BS)
Kg MP
REGISTRAR HORAS TRABAJADAS Hr - Ing Hr - Fin Time Ref. Time Muerto
REGISTRAR HORAS | i
REGISTRAR EL NUMERO DE PERSONAL ASISTENTE N° Oper. Kg MP Kg PT Rend. MP
TOTAL DE PERSONAL
SUB PRODUCTOS DE PIERNA
MATERIAL [~ DETALLE [~| CODIGO [~ DESCRIPCION KG |-
DESHUESO F. PIERNA 121258 DESHUESO CD6
PIEL F. PIERNA 80048 PIEL SEGUNDA
PIEL F. PIERNA 125 PIEL PARA HARINA
HUESO F. PIERNA 76 HUESO DE CANILLA
PICADILLO MAQ___|F. PIERNA PICADILLO STORK
PICADILLO FAJA  IF. PIERNA 66 GRASA
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ANEXO 17: Linea de fileteo de pechuga de pollo.
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ANEXO 18: Diagrama de Operaciones de Proceso (DOP) fileteo de pechugas
y piernas - Pre Test.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO Operacion: Fileteo
PROCESO: FILETE DE POLLO. Material: Pechuga / Pierna de pollo.
Propuesto Fecha: 12/10/2020
BOLSAS PECHUGA /PIERNA
(MATERIAL) DEPOLLO
Recepcionarde la
Cargar materia prima
Desinfeccion
Etiquetar BPM
4 Inspeccionar 1 Inspeccionar
Abastecer
materia prima
o Deshuesar
o Limpiezar
2 Inspeccionar
@ Moldear
3 Inspeccionar
>l
o Embolsar
E Inspeccionar
Sellar
6 Inspeccionar
Evento Numeros
O 11 Entinar producto
RESUMEN I I 7 terminado
TOTAL 18 7 Inspeccionar
Diagramado: Colan Olortegui José Luis
Aprobado: Bazan Lopez José Alberto
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ANEXO 19: Diagrama de Actividades de Proceso (DAP) fileteo de pechugas y

piernas - Pre Test.

0 ion: FILETEO DE PECHUGA Y PIERNAS .‘
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESO e POLLO, sanfernanca
RESUMEN
METODO: ACTIVIDAD PRETEST POST-TEST
Actual PRE- TEST ooy @] 2 |@
TRANSPORTE | Hp 10 L
ESPERA D 2 [ )
. ispeccion | ] 6 ]
LUGAR: San Fernando Area
, aumacenamiento| W 2 \/
de filete.
DISTANCIA 230m
TIEMPO TOTAL 89.33
. SIMBOLOS T NECESARIO
N° DESCRIPCION Distancia (m) DESPERDICIO |,
@=» 0V ) s |
1 Charla del personal al inicio del proceso. 10 x
70m ~
2 Desplazamiento del personal hacia el filtro de limpieza Movimiento 3 x
3 Lavado de manos y desinfeccion. 1 x
40m =
4 Desplazamiento del personal hacia el drea de filete. ) Movimiento 2 x
5 Desinfeccién de mangas y guantes. ( 3 x
20m =]
6 Desplazamiento del personal hacia las fajas de proceso. \’ Movimiento 2 x
7 Desplazamiento del personal hacia la zona de forrado de { Movimiento 5 x
balanzas.
15m =]
8 Ubicacion del personal en el puesto de trabajo. \Q\ Espera 15 x
9 Encendido de la maquina deshuesadora de pechuga y ) 1 x
pierna.
10 Quitar las tapas de las l‘m'as que contiene la materia | ] 0.42 x
prima. /‘
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11 Levantar las tinas a la toiva de abastecimiento. » 0.03 x
12 Vaciar la materia prima a la tolva. (.\ 0.02 x
—
13 Agarrar la materia prima para la seleccion. B 0.02 x
14 Abastecimiento de la materia prima (pechuga y pierna). t""’-— 0.03 x
15 Deshuesado de la materia prima (maquina). 0m Espera 1.5 x
16 Desprender el filete del hueso. ’/ 0.02 x
17 Tirar el filete Ia faja transportadora. k 0.02 x
18 Transporte del filete a la zona de limpieza. 5m \\.\ 0.33 x
- —
19 Agarrar el filete de pechuga y pierna. ) 0.02 x
impie it it —— ="
20 Limpieza del filete de pechugas y piernas de pollo (quitar r 1 x
grasa y piel).
21 Tirar el filete Ia faja transportadora. \ 0.02 x
22 Transporte del filete & la zona de moldeado. Im \\.\ Movimiento | 0.08 x
- —
23 Agarrar el filete limpio de pechuga y pierna. ) 0.02 x
M Idaard B P - ——
24 de ﬂlerfa de P g8 y"pternes segin r 12 x
especificaciones técnicas.
25 Tirar el filete Ia faja transportadora. \ 0.02 x
=
26 Transporte del filete a la zona de embolsado. 2m Movimiento | 0.13 x
27 Agarrar la bolsa de los productos . ( 0.02 x
28 Agarrar el filete moldeado. ) 0.02 x
—
-——
29 Embolsado de los ﬂfete_s moldeados de pechugas y r_.—-" 0.82 x
piernas.
]
30 Enviar las bolsas al zona de sellado. 0m ) Movimiento 3 x
2
31 Agarrar las bolsas segiin los productos. / 0.02 x
32 Colocar las bolsas en la faja de sellado lineal. \ 0.83 b 4
—
33 Agarrar las bolsas selladas de pechugas y pierna. 0.02 x
. )
34 Entinado de produictos terminade (0’ 0.33 x
35 Poner tapas a las tinas de los productos terminados. * 133 x
36 Etiquetado de /as tinas con los productos terminados. ) 0.02 x
37 Colocar las tinas en parihuelas. L.\______- 0.33 x
L —
38 Almac jento de los productos ter I ) Aimacen 15 b 4
—
Transporte de los productoes terminados a la zona de —T .
39 balanzs, 30m P Lo Movimiento | 2 b 4
40 Registro de los pesos de los 'productos terminados en q\ 3 x
las planillas. i
Al ié de los productos terminadc
Al 15
41 (disposicion de balanza). _,:. macen x
P —
42 Transporte de los productoes terminados a la zona de 25m o | =" Movimiento 1 x
almacenes.
Cantidad 2|10| 2 | 6 |2 @ |®) ¥ | B
RESUMEN Distancia 0 [220m] 10m 0 0 230m D'awacn;?:; Opgn:;f Luis
Tiempo total(min) 18.55 | 16.50 1.09 | 30.00 89.33
Tiempo AV(min) 547 0 1.09 0 26.68 Fecha:10 de diciembre del!
Tiempo NV(min) 13.08 | 16.50 0 30.00 62.65 2020
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ANEXO 20: Toma de tiempo del filete de pechuga 300 gr — Pre test.

I
sanfernondo SAN FERNANDO
J:JMM(W.J
FORMATO DE TOMA DE TIEMPO
Actividad Fileteo de filete de pechuga 300 gr. Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui.
Hora Inicio 06:00 a.m. Hora Final 06:00 p.m.
N° de datos tomados 1 Fecha 01-10-2020 { 31-10-2020
Actividad
4 |Quiar fas tapas ae as tinas que contienela | o0 | oo | oo | o2 | 012 | 02 | s |02 {02 |02 | o2 | og2 | g2 | ose | ore [ om2 |02 |02 | 0g2 | 0s2 | og2 | 233
materia prima.
2 |Levantarlas tinas a latolva de 002 | 003 | 002 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 002 | 003 | 003 | 002 | 003 | 003 | 003 | 06
abastecimiento.

3 | Vaciar la materia prima a la tolva. 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 00t | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 03
4 | Agarrar fa materia prima para la seleccion. 002 | 002 | 002 | 0.02 ( 0.02 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 002 | 033
5 | Abastecimiento de la materia prima. 002 | 002 | 002 | 002 | 0.03 | 003 | 003 | 003 | 002 | 0.02 | 002 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | a6
6 |Deshuesado de la materia prima (maquina). | 1.50 | 154 | 156 | 1.50 | 149 | 451 | 154 | 156 | 155 | 150 | 150 | 151 | 152 | 153 | 150 | 150 | 1.50 | 151 | 152 | 154 | 152 | 3038
7 |Desprender el fiete del hueso. 002 | 002 | 002 | 003 | 0.03 | 003 | 003 | 002 | 002 | 0.02 | 002 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 06
8 |Tirarelfilete Ia faja transpontadora, 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 03
9 |Transporte del filete alazona de limpieza. | 0.33 | 034 | 033 | 033 | 033 | 032 | 033 | 033 | 03 | 032 | 033 | 033 | 033 | 033 | 034 | 033 | 033 | 034 | 033 | 033 | 033 | 66
10 | Agarrar el ilete de pechuga. 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 00t | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 03

198



11 |Limpieza del filete de pechugas de 5208 | 5240 | 52.20 | 5200 | 53.20 | 51.20 | 53.20 | 55.40 | 52.08 | 52.40 | 53.20 | 52.00 | 53.20 | 51.20 | 53.20 | 55.40 | 5208 | 5208 | 5240 | 53.20 | 5276 | 1055.12
pollo(guitar grasa y piel).
12 | Tirar el filete la faja transportadora. 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
13 | Transporte del filete a la zona de moldeado. | 0.08 | 0.09 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.09 | 0.09 | 008 | 0.08 | 008 | 0.09 | 0.08 | 0.08 | 0.09 | 0.09 | 0.08 | 0.08 | 008 | 008 | 0.09 | 008 | 167
14 | Agarrar el filete limpio de pechuga. 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
15 |Moldeado de filete de pechugas de 300gr. | go o7 | 6709 | 6500 | 66.50 | 66.30 | 66.50 | 66.50 | 66.80 | 66.54 | 66.67 | 67.00 | 65.00 | 66.50 | 66.30 | s6.60 | 66.50 | 66.30 | 66.50 | 66.50 | 66.60 | 66.42 | 132648
segun especfﬁcaﬂones tecnicas.
16 | Tirar el filete la faja transportadora. 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
17 | Transporte del filete a la zona de emboisado. | 0.3 | 0.13 | 014 | 013 | o014 | 013 | 013 | 013 | 014 | 013 | 013 | 013 | 014 | 013 | 013 | 014 | 013 [ 014 | 014 | 013 | 013 | 267
18 | Agarrar la bolsa de los productos . 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 033
19 | Agarrar el filete moideado. 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
20 Egig?::" de fos filetes moldeados de 083 | 089 | 08 | 089 | 088 | 088 | 0.89 | 0.83 | 088 | 088 | 069 | 068 | 089 | 083 | 088 | 088 | 089 | 088 | 089 | 089 | 088 | 1753
21 |Enviar las bolsas al zona de sellado. 200 | 210 | 220 | 320 | 230 | 200 | 200 | 350 | 240 | 320 | 200 | 220 | 310 | 320 | 320 | 230 | 300 | 300 | 320 | 390 | 306 | 6220
22 | Agarrar las bolsas seguin los productos. 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
23 |Colocar las bolsas en Ia faja de seliado lineal,| 0.3 | 0.88 | 089 | 0.83 | 0.88 | 0.88 | 0.89 | 088 | 089 | 083 | 0.88 | 0.88 | 089 | 0.83 | 088 | 088 | 0.89 | 088 | 083 | 088 | 087 | 17.42
24 | Agarrar las bolsas selladas de pechugas. 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
25 |Entinado de productos terminados. 033 | 033 | 033 | 033 | 033 | 034 | 033 | 033 | 033 | 033 | 033 | 033 | 033 | 034 | 033 [ 036 | 032 | 033 | 033 | 033 | 033 | 666
26 |Ponertapas a las tinas de los productos 133 | 135 | 131 | 140 | 132 | 132 | 133 | 135 | 134 | 136 | 133 | 130 | 131 | 132 | 135 | 132 | 132 | 133 | 135 | 130 | 1332 | 2664
terminados.
27 |Etlauetado de las tinas con los productos 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
terminados.
28 | Colocar las tinas en parihuelas. 033 | 033 | 033 | 033 | 033 | 034 | 033 | 033 | 033 | 033 | 033 | 03¢ | 033 | 033 | 033 | 036 | 032 | 022 | 033 | 032 | 033 | 665
TOTAL 127.88 | 128,79 | 127.67 | 127.93 | 129.02 | 126.93 | 128.97 | 131.95 | 128.31 | 126.47 | 129.43 | 126.41 | 129.03 | 126.84 | 129.25 | 131.42 | 127.60 | 127.82 | 128.33 | 129.33 | 12857 | 2571.37
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ANEXO 21: Célculo de numero de observaciones del fileteo de pechuga 300

gr — Pre test.
Método .
Pre-test Post-Test Proceso:
Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui. Fileteo de filete de pechuga 300 gr.
.. 2 40 (Jn Ex2—(Ex)%.
Item Actividad n =
XX rx G
1 Qu.'rar. las .rapas de las tinas que contiene la 233 0.27 1
materia prima.
2 Levanra_r sz's tinas a la tolva de 0.66 0.02 1
abastecimiento.
3 |Vaciar la materia prima a Ia tolva. 0.33 0.01 9
4 | Agarrar Ia materia prima para Ia seleccion. 0.33 0.01 [
5 | Abastecimiento de la materia prima. 0.66 0.02 1
6 |Deshuesado de la materia prima (maguina). 30.38 46.16 1
7 |Desprender el filete del hueso. 0.66 0.02 1
8 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.33 0.01 5
9 |Transporte def filete a la zona de limpieza. 6.66 2.22 1
10 |Agarrar el filete de pechuga. 0.33 0.01 9
11 L.'mpfeza: del filete de Pechugas de 1055.12 55687.47 1
polio(guitar grasa y piel).
12 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.33 0.01 9
13 | Transporte del filete a Ia zona de moldeado. 1.67 0.14 1
14 | Agarrar el filete limpio de pechuga. 0.33 0.01 9
15 Mo.queado de_ﬁfere_ de pecfwg_ras de 300 gr. 1328.48 88248.21 1
segun especificaciones técnicas.
16 | Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.33 0.01 -]
17 | Transporte del filete a Ia zona de embolsado. 267 0.36 1
18 |Agarrar fa bolsa de los productos . 0.33 0.01 9
19 |Agarrar el filete moldeado. 0.33 0.01 9
20 Embolsado de los filetes moldeados de 17.53 15.38 1
pechugas.
21 |Enviar las boisas al zona de sellado. 63.20 200.10 3
22 |Agarrar Ias boisas segiin los productos. 0.33 0.01 9
23 |Colocar las bolsas en Ia faja de seliado lineal. 17.42 15.18 1
24 | Agarrar Ias bolsas selladas de pechugas. 0.33 0.01 9
25 |Entinado de productos terminados. 6.66 2.21 1
26 PoneTr tapas a las tinas de los productos 26.64 35.50 1
terminados.
27 Er.'qu.erado de las tinas con los productos 0.33 0.01 9
terminados.
28 | Colocar las tinas en parihuelas. 6.65 2.21 1
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ANEXO 22: Calculo del promedio de los tiempos observados del proceso de

filete de pechuga de 300 gr. - Pre test.

i
sanfernando SAN FERNANDO
fa ﬁu{ufw..:_
NUMERO DE MUESTRAS
Actividad
1 erar. las fapas de las tinas que contiene la 0.12 0.12
materia prima.
2 Levama_r fe.?s tinas a la tolva de 0.03 0.03
abastecimiento.
3 |Vaciar la materia prima a Ia tolva. 0.02 | 002 | 0.02 | 001 0.02 0.02 0.02 0.02 0.01 0.02
4 |Agarrar la materia prima para la seleccion. 0.02 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.01 0.02
5 | Abastecimiento de la materia prima. 0.03 0.03
6 |Deshuesado de Ia materia prima (maquina). 1.50 1.50
7 |Desprender el filete del hueso. 0.03 0.03
8 |Tirar elfilete Ia faja transportadora. 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02
9 |Transporte del filete a la zona de limpieza. 0.33 0.33
10 |Agarrar el filete de pechuga. 0.02 0.02 0.02 0.01 0.02 0.02 0.02 0.02 0.01 0.02
11 lep.feza: del filete de ;.Jechugas de 52.08 52.08
pollo(guitar grasa y piel).
12 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 002 | 002 | 001 | 002 | 0.02 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02
13 | Transporte del filete a ia zona de moldeado. 0.08 0.08
14 |Agarrar el filete limpio de pechuga. 0.02 | 002 | 001 | 0.02 | 002 | 0.02 | 002 | 0.02 | 0.01 | 0.02
15 Mo.'qfeado de_ﬁfete_ de pec'hug.ras de 300 gr. 66.67 66.67
seguin especificaciones técnicas.
16 | Tirar el filete Ia faja transportadora. 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 0.02 0.02
17 |Transporte del filete a la zona de embolsado. | 0.13 0.13
18 |Agarrar Ia bolsa de los productos . 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02
19 |Agarrar el filete moldeado. 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.01 0.02 0.02 0.02
20 Embolsado de los filetes moideados de 0.83 0.83
pechugas.
21 |Enviar Ias bolsas al zona de sellado. 300 | 310 | 320 3.10
22 |Agarrar las bolsas segiin los productos. 002 | 002 | 002 | 001 | 0.02 | 0.02 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02
23 |Colocar las bolsas en Ia faja de sellado lineal.| 0.83 0.83
24 |Agarrar las boisas selladas de pechugas. 002 | 001 | 002 | 0.02 | 002 | 002 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02
25 |Entinado de productos terminados. 0.33 0.33
26 Pone_r tapas a las tinas de los productos 133 133
terminados.
27 |Equetado de las tinas con los productos 002 | 002 | 002 | 0.01 | 0.02 | co2 | 002 | 002 | 002 | 002
terminados.
28 | Colocar las tinas en parihuelas. 0.33 0.33
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ANEXO 23: Calculo del tiempo estandar filete de pechuga de 300 gr. Pre test.

SAN FERNANDO

sonfernando

{a bucma famiia

Formato de calculo del tiempo estandar.
Actividad Fileteo de filete de pechuga 300 gr. Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui.
Hora Inicio 06:00 a.m. Hora Final 06:00 p.m.
N° de datos tomados 1 Fecha 01-10-2020 / 31-10-2020
Promedio de Westinghouse T Suplementos
- - Factor de total Tiempo
Actividad tiempo valoracion normal suplementos Estandar
observado E cD Cs (TN) -t Feod p
q |Quitar las tapas de las tinas que contiene la 0.12 003 | 002 | -0.03 | 0.01 1.00 045 | 007 | 046 0.23 0.18
materia prima.
2 |Levantarlastinas a la tolva de 0.03 003 | 002 | -0.03 | 001 1.00 006 | 007 | 0.6 0.23 0.08
abastecimiento.
3 |Vaciar la materia prima a la tolva. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
4 | Agarrar la materia prima para la seleccion. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
5 | Abastecimiento de la materia prima. 0.03 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.06 0.07 0.16 0.23 0.08
6 |Deshuesado de la materia prima (maquina). 1.50 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 1.53 0.07 0.16 0.23 1.88
7 |Desprender el filete del hueso. 0.03 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.06 0.07 0.16 0.23 0.08
8 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
9 |Transporte del filete a la zona de limpieza. 0.33 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.36 0.07 0.16 0.23 0.45
10 |Agarrar el filete de pechuga. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
11 |Limpieza delfilete de pechugas de 52.08 0.00 | 000 | -0.03 | 0.01 1.00 52.06 | 0.07 | 0.6 0.23 64.03
pollo(quitar grasa y piel).
12 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
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13 | Transporte del filete a la zona de moldeado. 0.08 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 011 | 0.07 | 0.186 0.23 0.14

14 | Agarrar el filete limpio de pechuga. 0.02 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06

15 |Moldeado de filete de pechugas de 300 gr. 66.67 003 | 002 | 003 | 001 1.00 66.70 | 0.07 | 0.16 0.23 82.04
segun espec.'ﬁcac.'ones tecnicas.

16 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.02 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06

17 | Transporte del filete a Ia zona de embolsado. 0.13 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.16 0.07 | 0.16 0.23 0.20

18 |Agarrar Ia bolsa de ios productos . 0.02 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 | 0.07 | 016 0.23 0.06

19 |Agarrar el filete moldeado. 0.02 0.03 | 0.02 | -0.03 | 0.0 1.00 0.05 | 0.07 | 0.8 0.23 0.06

20 |Embolsado de los filetes moldeados de 0.83 003 | 002 | 003 | 001 1.00 0.86 | 007 | 0.6 0.23 1.06
pechugas.

21 |Enviar las bolsas al zona de sellado. 3.10 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 3.13 0.07 0.16 0.23 3.85

22 |Agarrar las bolsas segtin los productos. 0.02 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 005 | 0.07 | 016 0.23 0.06

23 |Colocar las bolsas en Ia faja de sellado lineal. 0.83 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 086 | 0.07 | 0.6 0.23 1.06

24 |Agarrar las bolsas selladas de pechugas. 0.02 0.03 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 005 | 0.07 | 0.6 0.23 0.06

25 |Entinado de productos terminados. 0.33 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.36 0.07 0.16 0.23 0.45

26 |Ponertapas a las tinas de los productos 1.33 0.03 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 136 | 007 | 0.6 0.23 1.68
terminados.

27 |Etiquetado de las tinas con los productos 0.02 003 | 0.02 | 003 | 001 1.00 0.05 | 0.07 | 0.6 0.23 0.06
terminados.

28 | Colocar ias tinas en parihuelas. 0.33 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.36 | 0.07 | 016 0.23 0.45

TOTAL 158.38
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ANEXO 24: Toma de tiempo del filete de pechuga corte mariposa SANTA - Pre test.

sanfernondo SAN FERNANDO
{a Mm(w.a
FORMATO DE TOMA DE TIEMPQ
Actividad Filete de pechuga corte mariposa SANTA. Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui.
Hora Inicio 06:00 a.m. Hora Final 06:00 p.m.
N° de datos tomados 1 Fecha 01-10-2020 / 31-10-2020
Actividad
1 |Quitar las tapas de las tinas que contienela | 5 1o | 10 | 049 | g12 | ag2 | ar2 | o2 | os2 | 0s2 | om2 | as2 |02 | os2 | os2 | o2 | ar2 | 0tz | or2 | as2 | o2 | are | 23
materia prima.
2 |Levantarlas tinas ala tolva e 003 | 002 | 003 | 003 | 003 | 0.03 | 003 | 003 | 003 | 0.03 | 0.03 | 003 | 003 | 0.03 | 003 | 003 | 0.03 | 003 | 003 | 0.03 | 003 | 066
ahastecimiento.
3 |Vaciar la materia prima a fa tolva. 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 022
4 |Agarrar la materia prima para la seleccion. 002 | 0.02 | 002 | 0.02 | 0.02 | 007 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.0 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 033
5 | Abastecimiento de la materia prima. 003 | 002 | 003 | 003 | 003 | 0.03 | 003 | 003 | 002 | 003 | 0.03 | 002 | 002 | 0.03 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 0.03 | 003 | 066
6 |Deshuesado de famateria prima (maquina). | 150 | 154 | 1.56 | 150 | 149 | 151 | 154 | 156 | 155 | 150 | 150 | 150 | 152 | 153 | 150 | 150 | 150 | 151 | 152 | 154 | 152 | 3038
7 | Desprender el flete del hueso. 003 | 002 | 003 | 003 | 003 | 0.03 | 003 | 003 | 002 | 003 | 0.03 | 002 | 002 | 0.03 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 0.03 | 003 | 066
8 |Tirar el filete ia faja transportadora. 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 022
9 |Transporte del filete 2 1a zona de limpieza. | 0.33 | 034 | 033 | 033 | 033 | 033 | 033 [ 033 | 034 | 033 [ 033 | 033 | 033 | 033 | 03¢ | 033 | 033 | 03¢ | 033 | 033 [ 033 | 66
10 | Agarrar el filete de pechuga. 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 022
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Limpieza del filete de pechugas de

11 ; _ 5300 | 5400 | 53.20 | 5200 | 53.20 | 5200 | 53.20 | 54.00 | 5208 | 5400 | 53.20 | 5400 | 53.20 | 55.00 | 52.20 | 55.40 | 5208 | 5208 | 5240 | 53.20 | 53.22 | 1064.44
pollo(quitar grasa y piel).
12 | Tirar el filete Ia faja transportadora. 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
13 |Transporte del filete a la 20na de moldeado. 008 | 009 | 0.08 | 0.08 | 0.08 ( 0.09 | 0.09 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.09 | 0.08 | 0.08 | 0.09 | 0.09 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.09 | 0.08 1.67
14 | Agarrar el filete limpio de pechuga. 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
15 |moldeado de filete de pechugas de 3009r. | g2 49 | 5350 | 5200 | 8130 | 83.50 | 8200 | 81.30 | 8340 | 8350 | 8200 | 81.30 | 8350 | 8200 | 85.20 | 83.00 | 8130 | 83.40 | 83.50 | 82,00 | 85.30 | 82.84 | 1656.80
segun especfﬁcac:‘ones tecnicas.
16 | Tirar el filete Ia faja transportadora. 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
17 | Transporte del filete a la zona de embolsado. | 0.3 | 043 | 044 | 013 | 014 | 043 | 042 | 043 | 014 | 043 | 013 | 043 | 094 | 043 | 043 | 044 | 013 | 014 | 014 [ 043 | 0.13 267
18 | Agarrar la bolsa de los productos . 002 | 002 | 002 | 002 | 00t | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 033
19 | Agarrar el filete moldeado. 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
20 §$izs::° de los filetes moldeados de 082 | 089 | 088 | 089 | 0.88 | 088 | 089 | 083 | 088 | 088 | 0.89 | 088 | 089 | 0.83 | 088 | 088 | 0.89 | 088 | 089 | 089 | 088 | 17.53
21 |Enviar las bolsas al zona de sellado. 200 | 240 | 220 | 2.20 | 330 | 200 | 200 | 250 | 340 | 3.20 | 300 | 320 | 310 | 220 | 320 | 230 | 200 | 200 | 320 | 310 | 316 | 6220
22 |Agarrar las bolsas segin los productos. 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
23 | Colocar las bolsas en /2 faja de sellado ineal.| 0.83 | 088 | 0.88 | 0.89 | 0.88 | 0.9 | 0.83 | 088 | 0.88 | 0.69 | 083 | 088 | 0.88 | .88 | 088 | 089 | 0.83 | 0.88 | 088 | 089 | 087 | 1747
24 | Agarrar las bolsas selladas de pechugas. 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
25 |Entinado de productos terminados. 033 | 032 | 032 | 032 | 033 | 024 | 033 | 033 | 032 | 032 | 023 | 023 | 033 | 034 | 033 | 03¢ | 032 | 022 | 022 | 032 | 033 | 66
26 |Ponertapas a las tinas de los productos 133 | 135 | 131 | 140 | 132 | 132 | 133 | 135 | 136 | 136 | 133 | 130 | 130 | 132 | 135 | 132 | 132 | 133 | 135 | 130 | 133 | 2664
terminados.
27 |Etiquetado de fas tinas con los productos | o0, | 90y | g2 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 0.02 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 00r | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 03
terminades.
28 | Colocar las tinas en parihuelas. 033 | 033 | 032 | 032 | 033 | 024 | 033 | 033 | 032 | 032 | 032 | 024 | 033 | 033 | 033 | 034 | 032 | 032 | 032 | 032 | 033 | 665
TOTAL 145.53 | 146.89 | 14466 | 142.79 | 146.22 | 143.23 | 143.72 | 147.15 | 145.26 | 145.45 | 142.68 | 146.91 | 144.53 | 149.59 | 146.05 | 146.22 | 144.64 | 144.82 | 143.87 | 147.84 | 145.45 | 2009.07
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ANEXO 25: Calculo del numero de observaciones proceso de filete de

pechuga corte mariposa SANTA- Pre test.

é Proceso:
Método Pre-test Post-Test . .
Filete de pechuga corte mariposa
Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui. SANTA.
40 \nEx2—( Xx)2_ -
Item Actividad 2 n = 2
XX %X ¢ = )
1 erar_ las fapas de las tinas que contiene la 233 0.27 1
materia prima.
2 Levanra:" .fa.is tinas a la tolva de 0.66 0.02 1
abastecimiento.
3 | Vaciar la materia prima a la tolva. 0.33 0.01 9
4 | Agarrar la materia prima para la seleccion. 0.33 0.01 6
5 | Abastecimiento de la materia prima. 0.66 0.02 1
6 |Deshuesado de la materia prima (maquina). 30.38 46.16 1
7 |Desprender el filete del hueso. 0.66 0.02 1
8 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.33 0.01 5
9 |Transporte del filete a la zona de limpieza. 6.66 222 1
10 |Agarrar el filete de pechuga. 0.33 0.01 9
11 Lfmpfeza. del filete de ;.:echugas de 1064.44 56669.58 1
pollo{quitar grasa y piel).
12 | Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.33 0.01 9
13 | Transporte del filete a Ia zona de moldeado. 1.67 0.14 1
14 | Agarrar el filete limpio de pechuga. 0.33 0.01 9
15 mofq'eado de_ﬁ.fere_ de pec!‘mg_ras de 300 gr. 1656.80 137277.38 1
segln especificaciones técnicas.
16 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.33 0.01 8
17 |Transporte del filete a la zona de embolsado. 2.67 0.36 1
18 |Agarrar la bolsa de los productos . 0.33 0.01 9
19 |Agarrar el filete moldeado. 0.33 0.01 9
20 Emboisado de los filetes moideados de 17.53 15.38 1
pechugas.
21 |Enviar las bolsas al zona de sellado. 63.20 200.10 3
22 |Agarrar las bolsas segdn los productos. 0.33 0.01 9
23 |Colocar las bolsas en la faja de sellado lineal. 17.47 15.27 1
24 | Agarrar las bolsas selladas de pechugas. 0.33 0.01 9
25 |Entinado de productos terminados. 6.66 221 1
26 Pone.r tapas a las tinas de los productos 26.64 35.50 1
rerminados.
27 Er.fqz{etado de las tinas con los productos 0.33 0.01 9
rerminados.
28 | Colocar las tinas en parihuelas. 6.65 2.21 1
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ANEXO 26: Célculo del promedio los tiempos observados del proceso de
filete de pechuga corte mariposa SANTA — Pre test

sanfernando SAN FERNANDO
Lo buena fw‘_;
NUMERO DE MUESTRAS
Actividad

1 Qu.'rarl las fapas de las tinas que contiene la 042 012

materia prima.
) Levanra.r 15:3 tinas a la tolva de 0.03 0.03

abastecimiento.
3 |Vaciar la materia prima a Ia toiva. 0.02 | 002 | 0.02 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.01 | 0.02
4 |Agarrar la materia prima para ia seleccion. 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.01 0.02
5 | Abastecimiento de la materia prima. 0.03 0.03
6 |Deshuesado de la materia prima (maguina). | 1.50 1.50
7 |Desprender el filete del hueso. 0.03 0.03
8 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.02 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.2 0.02
9 |Transporte del filete a Ia zona de limpieza. 0.33 0.33
10 | Agarrar el filete de pechuga. 002 | 002 | 002 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.01 | 0.02
11 L.'mp.'eza: del filete de ;.Jechugas de 52.00 53,00

pollo{quitar grasa y piel).
12 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 002 | 002 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02
13 |Transporte del filete a Ia zona de moideado. | 0.08 0.08
14 | Agarrar el filete limpio de pechuga. 002 | 002 | 001 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.01 | 0.02
15 mo!qeado de.ﬁ!ere. de pec'hug.'as de 300 gr. 83.40 83.40

seguin especificaciones técnicas.
16 |Tirar el filete /a faja transportadora. 0.02 | 002 | 0.02 | 0.02 | 002 | 002 | 0.02 | 0.02 0.02
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17 |Transporte del filete a la zona de embolsado. | 0.13 0.13

18 |Agarrar ia bolsa de los productos . 0.02 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02

19 |Agarrar el filete moideado. 002 | 002 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 001 | 002 | 0.02 | 0.02

20 Embolsado de los filetes moldeados de 0.83 0.83
pechugas.

21 |Enviar Ias bolsas al zona de seliado. 3.00 | 310 | 3.20 3.10

22 |Agarrar Ias bolsas segtin los productos. 0.02 | 002 | 0.02 | 0.01 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02

23 |Colocar las bolsas en la faja de seilado lineal.| 0.85 0.85

24 | Agarrar Ias bolsas selladas de pechugas. 002 | 001 | 002 | 0.02 | 002 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02

25 |Entinado de productos terminados. 0.33 0.33

2 Pone_r tapas a las tinas de los productos 133 133
terminados.

27 |Etiquetado de las tinas con los productos 002 | 002 | 002 | 0or | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 0oz
terminados.

28 | Colocar las tinas en parihuelas. 0.33 0.33
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ANEXO 27: Célculo del tiempo estandar del proceso de filete de pechuga corte mariposa SANTA- Pre test.

SAN FERNANDO

sanfernando

La bucma. famdbia

Formato de calculo del tiempo estandar.
Actividad Filete de pechuga corte mariposa SANTA. Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui.
Hora Inicio 06:00 a.m. Hora Final 06:00 p.m.
N° de datos tomados 1 Fecha 01-10-2020 / 31-10-2020
Promedio de Westinghouse T Suplementos
- : Factor de total Tiempo
Actividad tiempo valoracion normal suplementos Estandar
observado E cD cs (TN) NP F p
4 |Quitar las tapas de las tinas que contiene a 0.42 003 | 002 | -0.03 | 001 1.00 045 | 0.07 | 0.6 0.23 0.18
materia prima.
2 |Levantarlastinas a latolva de 0.03 003 | 002 | -0.03 | 001 1.00 006 | 007 | 016 0.23 0.08
abastecimiento.
3 |Vaciar la materia prima a la tolva. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
4 | Agarrar la materia prima para la seleccion. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
5 | Abastecimiento de la materia prima. 0.03 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.06 0.07 0.16 0.23 0.08
6 |Deshuesado de Ia materia prima (maquina). 1.50 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 1.53 0.07 0.16 0.23 1.88
7 |Desprender el filete del hueso. 0.03 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.08 0.07 0.16 0.23 0.08
8 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
9 |Transporte del filete a Ia zona de limpieza. 0.33 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.36 0.07 0.16 0.23 0.45
10 |Agarrar el filete de pechuga. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
11 |Limpieza delfilete de pechugas de 53.00 000 | 000 | -0.03 | 001 1.00 52.98 | 0.07 | 0.16 0.23 65.17
pollo(quitar grasa y piel).
12 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.056 0.07 0.16 0.23 0.06
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13 | Transporte del filete a la zona de moldeado. 0.08 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 011 | 0.07 | 0.186 0.23 0.14

14 | Agarrar el filete limpio de pechuga. 0.02 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06

15 |moldeado de filete de pechugas de 300 gr. 83.40 003 | 002 | 003 | 001 1.00 8343 | 0.07 | 0.16 0.23 102.62
segun espec.'ﬁcac.'ones tecnicas.

16 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.02 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06

17 | Transporte del filete a Ia zona de embolsado. 0.13 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.16 0.07 | 0.16 0.23 0.20

18 |Agarrar Ia bolsa de ios productos . 0.02 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 | 0.07 | 016 0.23 0.06

19 |Agarrar el filete moldeado. 0.02 0.03 | 0.02 | -0.03 | 0.0 1.00 0.05 | 0.07 | 0.8 0.23 0.06

20 |Embolsado de los filetes moldeados de 0.83 003 | 002 | 003 | 001 1.00 0.86 | 007 | 0.6 0.23 1.06
pechugas.

21 |Enviar las bolsas al zona de sellado. 3.10 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 3.13 0.07 0.16 0.23 3.85

22 |Agarrar las bolsas segtin los productos. 0.02 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 005 | 0.07 | 016 0.23 0.06

23 |Colocar las bolsas en Ia faja de sellado lineal. 0.85 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 088 | 0.07 | 016 0.23 1.08

24 |Agarrar las bolsas selladas de pechugas. 0.02 0.03 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 005 | 0.07 | 0.6 0.23 0.06

25 |Entinado de productos terminados. 0.33 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.36 0.07 0.16 0.23 0.45

26 |Ponertapas a las tinas de los productos 1.33 0.03 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 136 | 007 | 0.6 0.23 1.68
terminados.

27 |Etiquetado de las tinas con los productos 0.02 003 | 0.02 | 003 | 001 1.00 0.05 | 0.07 | 0.6 0.23 0.06
terminados.

28 | Colocar ias tinas en parihuelas. 0.33 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.36 | 0.07 | 016 0.23 0.45

TOTAL 180.11
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ANEXO 28: Toma de tiempos del proceso de filete de pechuga econdmico x1 — Pre test.

sanfernando SAN FERNANDO
.L'.-LMA:-{fwlz-
FORMATOQ DE TOMA DE TIEMPO
Actividad Filete de pollo economico x1. Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui.
Hora Inicio 06:00 am. Hora Final 06:00 p.m.
N de datos tomados 1 Facha 01-10-2020/ 31-10-2020
Actividad
1 |Quitar las tapas de las tinas que contenela | o o | e | g6 | 0g3 | 015 | g5 | 07 | 055 | o5 | oss | o6 | 055 | ase | oss | 0s5 | 03 | oss | oss | os6 | as5 | ass | 32
materia prima.
9 |Levantarlas tinas a a tolva de 005 | 004 | 005 | 005 | 005 | 005 | 0.05 | 005 | 004 | 005 | 005 | 005 | 005 | 005 | 0.05 | 005 | 005 | 004 | 005 | 005 | 005 | 097
abastecimiento.
3 (Vaciar fa materia prima a a tolva 002 | 002 | 002 | oot | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | oor | 002 | 002 | 002 | 002 | 0c2 | 033
4 |Agarrar la materia prima para la seleccion. 002 | 002 [ 002 | 002 | 002 | 001 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02  0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 033
5 | Abastecimiento de la materia prima. 008 | 008 | 005 | 008 | 008 | 007 | 008 | 007 | 0e | 008 | 007 | 008 | 007 | 08 | 008 | 008 | 008 | 008 | 08 | 007 | o8 | 152
6 |Deshuesado de la materia prima (maquina). | 150 | 154 | 155 | 150 | 149 | 151 | 154 | 156 | 155 | 150 | 150 | 150 | 152 | 153 | 150 | 150 | 150 | 450 | 152 | 154 | 152 | 3038
7 |Desprender el filete del hueso. 005 | 006 | 007 | 006 | 005 | 006 | 006 | 005 | 007 | 006 | 006 | 006 | 005 | 06 | 005 | 006 | 006 | 005 | 005 | 006 | 006 | 147
8 |Tirarel filete 2 faja transportadora. 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | oor | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 023
9 [Transporte delfilete a la zona de limpieza. 033 ) 034 [ 033 | 033 | 033 [ 033 ) 033 | 033 034|033 (033 033|033 (033034 (03303303 |033)033 (03] 666
10 | Agarrar el filete de pechuga. 002 | 002 | 002 | oot | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | oot | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
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Limpieza de! filete de pechugas de

11 . : a0 | 3750 | 760 | 3750 | 3760 | 370 | 710 | m20 | 37o0 | 3700 | 37a0 | 3750 | 3nzo | amso | ame0 | ams0 | 37e0 | 3790 | 370 | 3n20 | 3n43 | gm0
pollofquitar grasa y piel).

12 | Tiar elfilete I fa ransportador. 002 | 002 | oof | 002 | o0z | a2 | o2 | ooz | ooz | oor | ooz | 002 | ooz ooz | 0o | oot | 0o2 | 002 | 002 | 002 | 0oz | 03

13 | Transporte del filete a la zona de moldeado. | 0.08 | 0.09 | 008 | 0.08 | 0.08 | 0.09 | 0.09 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.09 | 0.08 | 0.08 | 0.09 | 0.09 | 0.08 | 008 | 0.08 | 0.08 | 0.09 | 0.08 | 167

14| Agarrare ilee limpio de pechuga 002 | 002 | aof | 002 | ooz | 02 | o2 | 0oz | oot | ooz | ooz | ooe | ooz | oot | 0o | o2 | 002 | 002 | 002 | 002 | 0oz | 03

45 |Moldeado e flete o pechuga economicoX | oy | oy ey | 3060 | 3450 | 3500 | 2060 | 3450 | 3500 | 3600 | 3520 | 2420 | 3050 | 2500 | 300 | 2450 | 3500 | 3600 | 3520 | 3060 | 3520 | 345 | o570
1. segun especificaciones técnicas.

16 |Tirareliete a fajatransportadora. 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 02 | o2 | 002 | 002 | co2 | oor | oo2 | oo2 | o2 | 0o | o2 | oot | 002 | 002 | 002 | 0oz | 03

17 | Amarrar bolsas 002 | 002 | 002 | 002 | ooz | ooz | oot | 002 | ooz | ooz | ooz | oor | ooz | oc2 | 0o | o2 | oot | 002 | 002 | 002 | 0oz | 03

g |Agarrar las bolsas de los prodlctos 002 | 002 | 002 | oor | 002 | oo | ooz | co2 | 002 | oot | o2 | 0o | ooz | 002 | oor | 002 | 002 | 002 | 002 | oo | 002 | 02
terminado.

19 |Entinado de productos terminados. 03 | 03 | 039 | 03 | 033 | o3¢ |03 | 03 | 03 | 0 | o3 oz oz [z |om | o |03 | 0x | 0m | 0m | 03| e

g0 |Ponertapasalas tnasdelosproductos | oo | e | yn |l | gs | agn | eas a3 | ese g | ass [ | aar | | ams | e | am | e [ aas | e | 13 | o6
terminados.

91 |Etiquetado de las s con los productos | 4o | 000 | goa | o | 002 | 002 | 002 | oo | 002 | oo | 0oz | o2 | ooz | a2 | oot | 002 | ose | 002 | ame | 002 |0 | 0
terminacos.

22 | Colocaras tinas en parihuelas 03 | 03 | 033 | 03 | 033 | o3¢ |03 | 03 | 03 | o | o3 o oz {ozm | om | ox |03 | 0x | 0m | om |0 | e

TOTAL 7592 | 7647 | 7660 | 7645 | 7701 | 7691 | 7608 | 7669 | 7747 | 7665 | 7642 | 7640 | 7661 | 7654 | 7655 | 7680 | 7800 | 7751 | 7606 | 7682 | 7671 | 15245
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ANEXO 29: Calculo del numero de observaciones del proceso de filete de

pechuga econdmico x1- Pre test.

Método Pre-test Post-Test Proceso:
Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui. Filete de pollo economico x1.
40 \/nEx2—( Zx)%, 2
Item Actividad 2 =
XX | Ix ="
1 Qunar. las fapas de ias tinas que contiene la 302 045 6
materia prima.
2 Levanra:' ."c?s tinas a la tolva de 0.97 0.05 12
abastecimiento.
3 |Vaciar la materia prima a Ia toiva. 0.33 0.01 9
4 |Agarrar la materia prima para la seleccion. 0.33 0.01 6
5 | Abastecimiento de la materia prima. 1.52 0.12 15
6 |Deshuesado de la materia prima (maguina). 30.38 46.16 1
7 |Desprender el filete del hueso. 1.17 0.07 15
8 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.33 0.01 5
9 |Transporte def filete a Ia zona de limpieza. 6.66 2.22 1
10 | Agarrar el filete de pechuga. 0.33 0.01 9
11 LJmpJeza_ del filete de Pechugas de 748.50 28014.43 1
pollo(guitar grasa y piel).
12 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.33 0.01 9
13 | Transporte def filete a /a zona de moldeado. 1.67 0.14 1
14 | Agarrar el filete limpio de pechuga. 0.33 0.01 9
15 Mofdee'?do de fﬁgte dt.? pecht{ga economico x 697,00 24295.14 1
1. seglin especificaciones técnicas.
16 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.33 0.01 8
17 | Amarrar bolsas 0.33 0.01 9
18 Agarrar las bolsas de los productos 0.33 0.01 9
terminado.
19 |Entinado de productos terminados. 6.66 2.2 1
20 Pongr tapas a las tinas de los productos 26.64 35.50 1
terminados.
21 Erfqt{e:ado de las tinas con los productos 0.33 0.01 9
terminados.
22 | Colocar las tinas en parihuelas. 6.65 2.2 1
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ANEXO 30: Célculo del promedio de observaciones del filete econ6mico x1- Pre test.

sonfernondo SAN FERNANDO
fa buema. pr..l
NUMERO DE MUESTRAS
Actividad T15
1 Qu.'rar. las Fapas de las tinas que contiene la 0.15 0.15 0.16 0.1 0.15 0.45 0.15
materia prima.
2 |Levamarlas tinas a la tolva de 005 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.0a | 0.05 | 0.05 | 0.05 0.05
abastecimiento.
3 |Vaciar la materia prima a la tolva. 0.02 0.02 | 0.02 0.01 0.02 0.02 0.02 | 0.02 0.01 0.02
4 | Agarrar la materia prima para la seleccion. 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.01 0.02
5 | Abastecimiento de la materia prima. 0.08 0.08 0.05 0.08 0.08 0.07 0.08 0.07 0.08 0.08 0.07 0.08 0.07 0.08 0.08 0.08
6 |Deshuesado de ia materia prima (maquina). 1.50 1.50
7 Desprender el filete del hueso. 0.05 0.06 0.07 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06 0.07 0.06 0.06 0.06 0.05 0.06 0.05 0.06
8 |Tirar el filete la faja transportadora. 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02
9 |Transporte del filete a Ia zona de limpieza. 0.33 0.33
10 |Agarrar el filete de pechuga. 0.02 0.02 | 0.02 0.01 0.02 0.02 0.02 | 0.02 0.01 0.02
11 L.'mp.'eza_ del filete de Pechugas de 37.20 37.20
pollo(quitar grasa y piel).
12 |Tirar el filete ia faja transportadora. 002 | 002 | 0.01 | 002 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.02
13 | Transporte del filete a Ia zona de moldeado. 0.08 0.08
14 |Agarrar el filete limpio de pechuga. 002 | 0.02 | 001 | 002 | 002 | 002 | 0.02 | 002 | 0.01 0.02
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Moldeado de filete de pechuga economico x

15 ; . . 34.30 34.30
1. segtin especificaciones técnicas.

16 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 002 | 002 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.02

17 |Amarrar boisas 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.02 0.01 0.02 | 0.02 0.02

1g |Agarrar las bolsas de los productos 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 0.02 0.02
terminado.

19 |Entinado de productos terminados. 0.33 0.33

20 Pone?r tapas a las tinas de los productos 133 133
terminados.

21 |Etiquetado de las tinas con los productos | o0, | 902 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 0.02
terminados.

22 | Colocar las tinas en parihuelas. 0.33 0.33
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ANEXO 31: Calculo del tiempo estandar del proceso de filete econémico x1 - Pre test.

sanfernando

La bacma. famifio

SAN FERNANDO

Formato de calculo del tiempo estandar.

Actividad Filete de pollo economico x1. Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui.
Hora Inicio 06:00 a.m. Hora Final 06:00 p.m.
N° de datos tomados 1 Fecha 01-10-2020 f 31-10-2020

Actividad

Promedio de

tiempo
observado

Westinghouse
Factor de

E CD CS valoracion

Tiempo

normal

(TN)

NP

Suplementos

F

total
suplementos

Tiempo
Estanda

r

q |Quitarlas tapas de las tinas que contiene la 0.15 003 | 0.02 | 003 [ 0.01 1.00 018 | 0.07 | 016 0.23 0.22
materia prima.
2 |Levamarlastinas ala tolva de 0.05 003 | 0.02 | -0.03 | 001 1.00 0.08 | 007 | 016 0.23 0.10
abastecimiento.
3 |Vaciar Ia materia prima a Ia tolva. 0.02 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 | 0.07 0.16 0.23 0.06
4 | Agarrar la materia prima para la seleccién. 0.02 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 | 0.07 0.16 0.23 0.06
5 | Abastecimiento de la materia prima. 0.08 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.11 0.07 0.16 0.23 013
6 |Deshuesado de la materia prima (maquina). 1.50 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 1.53 0.07 0.16 0.23 1.88
7 |Desprender el filete del hueso. 0.06 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.09 0.07 0.16 0.23 0.11
8 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.02 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 | 0.07 0.16 0.23 0.06
9 |Transporte del filete a Ia zona de limpieza. 0.33 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.36 0.07 0.16 0.23 0.45
10 |Agarrar el filete de pechuga. 0.02 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 | 0.07 0.16 0.23 0.06
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Limpieza del filete de pechugas de

11 . - 37.20 0.00 | 0.00 | -0.03 | 0.0 1.00 3718 | 0.07 | 016 0.23 45.73
pollo(quitar grasa y piel).

12 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.02 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06

13 | Transporte del filete a Ia zona de moldeado. 0.08 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.1 0.07 | 0.16 0.23 0.14

14 | Agarrar el filete limpio de pechuga. 0.02 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 | 0.07 | 016 0.23 0.06

15 |Moldeado de filete de pechuga economico x 34.30 0.03 | 002 | -0.03 | 0.01 1.00 3433 | 007 | 0.6 0.23 42.23
1. segtin especificaciones técnicas.

16 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.02 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06

17 |Amarrar bolsas 0.02 003 | 002 | -0.03 | 0.01 1.00 005 | 0.07 | 0.16 0.23 0.06

18 |Agarrar las bolsas de los productos 0.02 0.03 | 002 | -0.03 | o0.01 1.00 0.05 | 0.07 | 0.16 0.23 0.06
terminado.

19 |Entinado de productos terminados. 0.33 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.36 0.07 | 0.6 0.23 0.45

20 |Ponertapas a las tinas de los productos 1.33 0.03 | 002 | 0.03 | o0.01 1.00 1.36 | 0.07 | 0.16 0.23 1.68
terminados.

21 |Etiquetado de las tinas con los productos 0.02 0.03 | 002 | 0.03 | o0.01 1.00 0.05 | 0.07 | 0.6 0.23 0.06
terminados.

22 | Colocar ias tinas en parihuelas. 0.33 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.36 0.07 0.16 0.23 0.45

TOTAL 94.12
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ANEXO 32: Toma de tiempo del proceso de filete de pechuga corte KFC Pre test.

I
sanfernondo SAN FERNANDO
.L'.:Ln‘um..{w.a
FORMATO DE TOMA DE TIEMPO
Actividad Fileteo de filete corte KFC. Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui.
Hora Inicio 06:00 a.m. Hora Final 06:00 p.m.
N* de datos tomados 1 Fecha 01-10-2020 / 31-10-2020
Actividad
1 |Qunarlas tapas oe las tinas que contienela | 5 1o | o0 | 042 | 012 | g2 | 0g2 |02 | o2 |02 | 012 | ot2 | 0g2 | os2 | os2 | sz | s | as2 | ose |om2 | or2 | 0n2 | 23
materia prima.
2 | Levantar las tinas alatolva de 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 0.03 | 002 | 003 | 003 | 003 | 0.02 | 002 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 068
abastecimiento.

3 |Vaciar la materia prima a fa tolva. 002 | 002 | 002 | 0ot | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 0ot | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 03
4 | Agarrar la materia prima para la seleccion. 0.02 | 002 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.01 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 033
5 | Abastecimiento de la materia prima. 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 003 | 003 | 003 | 002 | 003 | 003 | o066
6 |Deshuesado de la materia prima (maguina). | 150 | 156 | 156 | 150 | 149 | 151 | 154 | 156 | 155 | 150 | 150 | 150 | 152 | 153 | 150 | 150 | 150 | 151 | 152 | 154 | 152 | 3038
7 | Desprender el filte el hueso. 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 002 | 003 | 003 | 003 | 0.03 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 002 | o0é6
8 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 03
9 |Transporte del filete a la zona de impieza. | 033 | 034 | 033 | 033 | 033 | 033 | 033 | 033 | 03¢ | 033 | 033 | 033 [ 033 | 033 | 03¢ | 033 | 033 | 03 | 033 | 033 | 033 | 665
10 | Agarrar elfilete de pechuga. 002 | 002 | 002 | 0ot | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 03
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Limpieza del filete de pechugas de

11 ; ; 6020 | 60.20 | 60.50 | 60.30 | 60.20 | 60.10 | 60.10 | 60.50 | 60.10 | 60.30 | 60.20 | 60.10 | 60.10 | 60.50 | 60.10 | 60.10 | 60.20 | 60.10 | 60.30 | 60.20 | 60.22 | 1204.40
pollo(quitar grasa y piel).
12 | Tirar el filete Ia faja transportadora. 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | o032
13 |Transporte delfilete a la zona de moldeado. | 0.08 | 0.08 | 008 | 0.08 | 0.08 | .03 | 009 | 008 | 008 | 0.08 | 009 | 008 | 0.08 | 009 | 003 | 0.08 | 008 | 0.08 | 008 | 009 | 008 | 167
14 | Agarrar el filete limpio de pechuga. 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | o032
15 |Moldeado de filete de pechugas corte 100.10 | 100.20 | 100.20 | 100.10 | 100.20 | 100.30 | 100.20 | 100.00 | 100.10 | 100.20 | 100.20 | 100.20 | 100.20 | 100.20 | 100.10 | 100.10 | 100.20 | 100.10 | 100.20 | 100.30 | 100.17 | 2003.40
KFC.segtin especificaciones técnicas.
16 | Tirar el filete Ia faja transportadora. 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | o032
17 |Transporte delfilete a la zona de embolsado. | 0.13 | 043 | 0.4 | 013 | 044 | 013 | 043 | 013 | 04 | 013 | 043 | 013 | 014 | 043 | 013 | 044 | 03 | 018 | 044 | 043 | 043 | 267
18 |Agarrar ia bolsa de los productos . 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | o032
19 |Agarrar el filete moldeado. 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 032
20 f;i:ﬁ::”e"”me'“ moldeados de 150 | 160 | 120 | 150 | 120 | 1.50 | 140 | 140 | 1.20 | 150 | 140 | 140 | 1.50 | 150 | 120 | 140 | 150 | 140 | 150 | 140 | 1.41 | 28.20
21 |Enviar las bolsas al zona de seliado. 200 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 240 | 250 | 240 | 243 | 4850
22 | Agarrar las bolsas segiin los productos. 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 00z | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 03
23 |Colocarfas bolsas en ia faja de sellado fineal.| 1.20 | 1.30 | 1.20 | 140 | 150 | 120 | 130 | 150 | 140 | 150 | 1.30 | 1.20 | 150 | 140 | 140 | 140 | 150 | 140 | 1.30 | 140 | 137 | 2730
24 |Agarrar las bolsas selladas de pechugas. 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | o032
25 | Entinado de productos terminados. 033 | 033 | 032 | 033 | 033 | 034 | 033 | 033 | 033 | 033 | 033 | 033 | 033 | 034 | 033 | 03¢ | 033 | 032 | 033 | 033 | 033 | 648
26 | Ponertapas 2 las tinas de los productos 122 | 135 | 131 | 140 | 132 | 132 | 123 | 135 | 134 | 136 | 133 | 130 | 131 | 132 | 135 [ 132 | 132 | 133 | 135 | 130 [ 133 | 2684
terminados.
27 |Etquetado de fas tinas con los productos | ) | 500 | 02 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 03
terminados.
28 | colocar ias tinas en parihuelas. 033 | 033 | 032 | 023 | 033 | 036 | 033 | 032 | 033 | 033 | 033 | 036 | 033 | 022 | 033 | 036 | 033 | 032 | 033 | 033 | 033 | 665
TOTAL 169.47 | 17032 | 170.00 | 170.31 | 169.95 | 170.06 | 169.90 | 170.44 | 169.72 | 170.49 | 169.97 | 163.84 | 170.16 | 170.58 | 169.63 | 169.95 | 170.25 | 169.87 | 170.31 | 170.17 | 170.07 | 3401.42
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ANEXO 33: Calculo del numero de observaciones del proceso de corte KFC

— Pre test.
Método .
Pre-test Post-Test Proceso:
Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui. Fileteo de filete corte KFC.
40 /n Ex2—(Ex)2 5
Item Actividad 2 =
2X rX R0
1 Qu.'rar_ las Fapas de las tinas que contiene la 233 0.27 1
materia prima.
2 Levanrar .fe.?s tinas a la tolva de 0.66 0.02 1
abastecimiento.
3 |Vaciar ia materia prima a fa tolva. 0.33 0.01 9
4 | Agarrar Ia materia prima para Ia selecci6n. 0.33 0.01 6
5 | Abastecimiento de fa materia prima. 0.66 0.02 1
6 |Deshuesado de la materia prima (maquina). 30.38 46.16 1
7 |Desprender el filete del hueso. 0.66 0.02 1
8 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.33 0.01 5
9 |Transporte del filete a la zona de limpieza. 6.66 2.22 1
10 |Agarrar el filete de pechuga. 0.33 0.01 9
11 L.'mpreza_ del filete de Pechugas de 1204.40 72529.34 1
pollo(quitar grasa y piel).
12 |Tirar el filete fa faja transportadora. 0.33 0.01 9
13 | Transporte del filete a Ia zona de moldeado. 1.67 0.14 1
14 | Agarrar el filete limpio de pechuga. 0.33 0.01 9
15 Mo.fdeado‘ de ﬁ.‘ere. de pe_achuga‘ls' crfn:e 2002.40 200680.68 1
KFC.segiin especificaciones técnicas.
16 | Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.33 0.01 8
17 |Transporte del filete a Ia zona de embolsado. 2,67 0.36 1
18 |Agarrar fa bolsa de los productos . 0.33 0.01 9
19 |Agarrar el filete moldeado. 0.33 0.01 9
20 Embolsado de los filetes moldeados de 28.20 40.04 11
pechugas.
21 |Enviar Ias bolsas al zona de selfado. 48.50 117.85 3
22 |Agarrar las bolsas segiin los productos. 0.33 0.01 9
23 |Colocar las bolsas en Ia faja de sellado lineal. 27.30 37.49 10
24 |Agarrar las bolsas selladas de pechugas. 0.32 0.01 9
25 |Entinado de productos terminados. 6.66 2.21 1
26 Pone.r tapas a las tinas de los productos 26.64 35.50 1
terminados.
27 Er{qqerado de las tinas con los productos 0.33 0.01 g
terminados.
28 | Colocar Ias tinas en parihuelas. 6.65 2.21 1
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ANEXO 34: Célculo del promedio de los tiempos del proceso de filete de

pechuga corte KFC- Pre test.

sanfernondo SAN FERNANDO
fa .‘m‘ul‘lw.a
NUMERO DE MUESTRAS
Actividad T T8 T9 T0 111 PROM

1 Qurrarl las Fapas de fas tinas que contiene la 012 01

materia prima.
? Levamar Igs tinas a la tolva de 00 o

abastecimiento.
3 (Vaciar la materia prima a a tolva. 002 | 002 | 002 001 | 002 | 002 | 0.02 | 0.02 0.02
4 |Agarrar la materia prima para la seleccion. 002 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.01 0.02
5 | Abastecimiento de la mareria prima. 0.03 0.03
6 (Deshuesado de la materia prima (maquina). | 1.50 1.50
7 |Desprender el filete del hueso. 0.03 0.03
8 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.02
9 |Transporte delfilete a la zona de limpieza. 0.33 0.33
10 | Agarrar el filete de pechuga. 002 | 002 | 002 | 001 | 0.02 | 002 | 0.02 | 0.02 | 001 0.02
11 erp;eza: del filete de Pechugas de 6020 6020

polloquitar grasa y piel).
12 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 002 | 0.02 | 001 | 002 | 0.02 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.02
13 |Transporte del filete a /a zona de moldeado. | 0.08 0.08
14 | Agarrar el filete limpio de pechuga. 002 | 0.02 | 001 [ 0.02 | 0.02 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.01 0.02
15 Mo!deadq de ﬁierel de p.echuga's cr:m‘e 10040 10040

KFC.seguin especificaciones técnicas.
16 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 002 | 0.02 | 002 [ 0.02 | 0.02 | 002 | 002 | 0.02 0.02
17 |Transporte del filete a /a zona de embolsado. | 0.13 0.13
18 | Agarrar la bolsa de los productos . 002 | 0.02 | 002 | 0.02 | 001 | 002 | 002 | 0.02 | 0.02 0.02
19 | Agarrar el filete moldeado. 002 | 002 | 0.02 )| 0.02 | 0.02 | 002 | 0.01 | 0.02 | 0.02 0.02
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Embolsado de los filetes moldeados de

20 150 | 1.60 | 1.20 | 150 | 120 | 150 | 140 | 140 | 1.20 | 150 | 1.40 | 140
pechugas.

21 |Enviar las bolsas al zona de sellado. 200 | 250 | 240 230

22 |Agarrar las bolsas segiin los productos. 002 | 002 | 002 | 001 | 0.02 [ 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.02

23 |Colocar las bolsas en Ia faja de sellado fineal,| 1.20 | 130 | 1.20 | 140 | 150 | 1.20 | 130 | 150 | 140 | 1.50 135

24 | Agarrar las bolsas selladas de pechugas. 002 [ 0.01 | 002 [ 0.02 | 002 | 0.02 | 002 | 0.02 | 0.02 0.02

25 |Entinado de productos terminados. 0.33 0.33

2% Pongr tapas a las tinas de los productos 3 3
terminados.

g7 |Fiquetado de las inas con los productos | 4y | 407 | gog | oot | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 002
terminados.

28 | Colocar las tinas en parihuelas. 0.33 0.33
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ANEXO 35: Célculo del tiempo estandar del proceso de filete de pechuga corte KFC - Pre test.

sanfernando SAN FERNANDO
La bucna. famifia
Formato de calculo del tiempo estandar.
Actividad Fileteo de filete corte KFC. Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui.
Hora Inicio 06:00 a.m. Hora Final 06:00 p.m.
N° de datos tomados 1 Fecha 01-10-2020 / 31-10-2020

Westinghouse Suplementos

Promedio de Tiempo

Factor de total Tiempo

E cD (843 valoracion (TN) NP F suplementos Estandar

Actividad tiempo normal

observado

1 |Quiarlas tapas de las tinas que contiene la 0.12 0.03 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0145 | 0.07 | 0.6 0.23 0.18
materia prima.
2 |Levantarias tinas ala tolva de 0.03 0.03 | 002 | 003 | 0.01 1.00 0.06 | 0.07 | 0.6 0.23 0.08
abastecimiento.
3 | Vaciar Ia materia prima a Ia tolva. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
4 | Agarrar la materia prima para la seleccion. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
5 | Abastecimiento de la materia prima. 0.03 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.06 0.07 0.16 0.23 0.08
6 |Deshuesado de la materia prima (maquina). 1.50 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 1.53 0.07 0.16 0.23 1.88
7 | Desprender el filete del hueso. 0.03 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.06 0.07 0.16 0.23 0.08
8 | Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
9 |Transporte del filete a la zona de limpieza. 0.33 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.36 0.07 0.16 0.23 0.45
10 |Agarrar el filete de pechuga. 0.02 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 | 0.07 0.16 0.23 0.06
11 |Limpieza del filete de pechugas de 60.20 000 | 000 | -0.03 | 0.01 1.00 60.18 | 0.07 | 0.6 0.23 74.02
pollo(quitar grasa y piel).
12 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.02 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 | 0.07 0.16 0.23 0.06
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13 | Transporte del filete a la zona de moldeado. 0.08 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 011 | 0.07 | 0.6 0.23 0.14

14 | Agarrar el filete limpio de pechuga. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06

15 |Moldeado de filete de pechugas corte 100.10 0.03 | 002 | 0,03 | 001 1.00 10043 | 0.07 | 0.6 0.23 123.16
KFC.segtin especificaciones técnicas.

16 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.02 003 | 0.02 | -0.03 | 0.0 1.00 0.05 | 0.07 | 016 0.23 0.06

17 | Transporte del filete a Ia zona de embolsado. 0.13 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.16 | 0.07 | 0.16 0.23 0.20

18 |Agarrar Ia bolsa de los productos . 0.02 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06

19 |Agarrar el filete moideado. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06

20 |Embolsado de los filetes moldeados de 1.40 003 | 002 | -0.03 | 0.01 1.00 143 | 007 | o016 0.23 1.76
pechugas.

21 |Enviar las bolsas al zona de sellado. 2.30 0.03 0.02 | -0.03 | 0.0 1.00 2.33 0.07 | 0.16 0.23 2.87

22 |Agarrar Ias bolsas segtin los productos. 0.02 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 005 | 0.07 | 016 0.23 0.06

23 |Colocar las bolsas en Ia faja de sellado lineal. 1.35 0.03 | 0.02 | -0.03 | 0.04 1.00 1.38 | 0.07 | 0.16 0.23 1.70

24 |Agarrar las bolsas selladas de pechugas. 0.02 0.03 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 005 | 0.07 | 0.6 0.23 0.06

25 |Entinado de productos terminados. 0.33 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.36 0.07 0.16 0.23 0.45

26 |Ponertapas alas tinas de los productos 1.33 0.03 | 002 | -0.03 | 001 1.00 136 | 007 | 0.6 0.23 1.68
terminados.

27 |Etiquetado de las tinas con los productos 0.02 003 | 002 | 0.03 | 0.01 1.00 005 | 007 | 016 0.23 0.06
terminacos.

28 | Colocar ias tinas en parihuelas. 0.33 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.36 0.07 0.16 0.23 0.45

TOTAL 209.84
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ANEXO 36: Toma de tiempos de proceso de filete de pierna big crunch — Pre test.

li
sanfernondo SAN FERNANDO
[.J.P\AIM{‘W.J
FORMATO DE TOMA DE TIEMPO
Actividad Fileteo de pierna hig crunch, Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui,
Hora Inicio 06:00 a.m. Hora Final 06:00 p.m.
N de datos tomados 1 Fecha 01-10-2020/ 31-10-2020
Actividad
4 |Quitarfas tapas e as tinas que contienela | oo | o0 | o4s | oga | sz |02 | ose | os2 [ 0t3 [ ot3 | o5 | omz | oss | ot | ote | one | ams | s | oss | oss | o3 | 28
materia prima.
g |Levantaras tinas a atolva de 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 06
abastecimiento.
3 |Vaciarla materia prima a la tolva, 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | o0t | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | oor | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 03
4 | Agarrar la materia prima para Ia seleccion. 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 0.02 | 002 | 002 | 002 | 002 | 0.02 [ 0.02 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.01 | 0.02 | 002 | 0.02 | 033
5 | Abastecimiento de la materia prima. 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 0.03 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 002 | 003 | 003 | 003 | 003 | 06
6 |Deshuesado de la materia prima (maguina). | 240 | 240 | 200 | 230 | 240 | 220 | 230 | 210 | 230 | 220 | 250 | 250 | 250 | 240 | 230 | 240 | 230 | 210 | 230 | 240 | 229 | 4570
7 | Desprender el flete del hueso. 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 00z | s
g |Desprendimiento delfilte hacia 2 faa 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 03
transportatlora,
9 |Transporte del filete afa zona de impieza. | 033 | 034 | 033 | 033 | 033 | 033 | 033 | 033 | 03¢ | 033 | 033 | 032 | 033 | 033 | 03 | 033 | 033 | 03 | 033 | 033 | 033 | 668
10 | Agarrar el flete de pierna. 002 | 002 | o0t | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | oor | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 03
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11 ;:?;;";:i‘jmm de pierna de pollo (quitar | co 59 | g5 49 | 58.20 | 58.00 | 58.30 | 58.20 | 58.30 | 56.40 | 58.20 | 58.00 | 5830 | 58.10 | 56.00 | 58.20 | 58.30 | 56.40 | 58.20 | 58.00 | 58.30 | 58.00 | 58.20 | 196400
12 | Tirar el filete Ia faja transportadora. 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.01 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
13 |Transporte del filete a la zona de moldeado. | 008 | 009 | 0.08 | 0.08 | 008 | 0.09 | 0.05 | 0.08 | 008 | 0.08 | 0.05 | 0.08 | 0.08 | 009 | 009 | 0.08 | 008 | 008 | 008 | 009 | 008 | 167
14 | Agarrar el filete limpio de pierna. 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.01 | 0.02 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 032
15 |Moldeado de filete de pierna big crunch. 140.10 | 140.20 | 140.20 | 140.00 | 140.30 | 140.20 | 140.20 | 140.10 | 140.20 | 140.20 | 140.20 | 140.20 | 140.10 | 140.00 | 140.00 | 140.50 | 140.50 | 140.20 | 140.20 | 140.00 | 140.18 | 2803.60
segun especfﬁcaclones tecnicas.
16 | Tirar el filete Ia faja transportadora. 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 00r | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
17 |Transporte del filete a la zona de embolsado. | 0.13 | 043 | 044 | 043 | 014 | 042 | 043 | 043 | 014 | 043 | 043 | 013 | 014 | 013 | 043 | 014 | 043 | 014 | 014 | 043 | 043 | 267
18 | Agarrar Ia bolsa de los productos . 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 033
19 | Agarrar el filete moldeado. 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
20 ;.’:;:"sad”e’”ﬁ’ms moldeados de 100 | 120 | 130 | 110 | 100 | 100 | 100 | 100 | 120 | 120 | 120 | 110 | 120 | 730 | 120 | 110 | 190 | 120 | 130 | 120 | 145 | 2290
21 |Enviar las bolsas al zona de sellado. 200 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 240 | 250 | 240 | 243 | 4850
22 | Agarrar Ias bolsas segiin los productos. 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.01 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
23 | Colocar ias bolsas en a faja de sellado lineal.| 1.20 | 1.30 | 120 | 140 | 150 | 1.20 | 130 | 1.50 | 1.40 | 150 | 130 | 120 | 1.50 | 140 | 140 | 140 | 150 | 140 | 1.30 | 140 | 137 | 2730
24 | Agarrar las bolsas selladas de pierna. 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.0 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 0or | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
25 |Entinado de productos terminados. 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.01 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
26 |Ponertapas a las tinas de los productos 133 | 135 | 121 | 140 | 132 | 132 | 133 | 135 | 124 | 136 | 132 | 130 | 131 | 132 | 135 | 132 | 132 | 133 | 135 | 130 | 133 | 2664
terminados.
27 |Etuetado de astinas con los productos | o oc | g6 | 005 | 0.05 | 0.06 | 0.05 | 006 | 0.05 | 005 | 006 | 008 | 005 | 005 | 005 | 006 | o5 | 005 | 0os | 006 | 005 | 005 | 107
terminados.
28 | Colocar las tinas en parihuelas. 035 | 036 | 036 | 035 | 035 | 036 | 0.36 | 0.35 | 0.23 | 0.33 | 033 | 034 | 035 | 036 | 034 | 034 | 033 | 033 | 033 | 033 | 03¢ | 689
TOTAL 207.32 | 208.75 | 207.99 | 208.08 | 208.32 | 208.00 | 208.24 | 208.32 | 208.40 | 208.32 | 20863 | 208.27 | 208.41 | 208.50 | 208.34 | 208.99 | 208.68 | 207.98 | 208.62 | 208.08 | 208.31 | 4166.23

226



ANEXO 37: Calculo del numero de observaciones del proceso de filete de

pierna big crunch — Pre test.

Método Pre-test Post-Test Proceso:
Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui. Fileteo de pierna big crunch.
.. 2 40 \/n Zx2—( £x)2%. o
Item Actividad n=
XX Tx =N
{ Qu."rar. las Fapas de /as tinas que contiene la 267 0.36 7
materia prima.
2 Levanrar .fel.'s tinas a la tolva de 0.66 0.02 1
abastecimiento.
3 | Vaciar ia materia prima a fa tolva. 0.33 0.01 9
4 | Agarrar fa materia prima para Ia seleccion. 0.33 0.01 ]
5 | Abastecimiento de la materia prima. 0.66 0.02 1
6 |Deshuesado de la materia prima (maquina). 45.70 104.85 7
7 |Desprender el filete del hueso. 0.66 0.02 1
8 Desprendimiento del filete hacia la faja 0.33 0.01 5
transportadora.
9 |Transporte del filete a Ia zona de limpieza. 6.66 2.22 1
10 |Agarrar el filete de pierna. 0.33 0.01 9
11 Limpieza _def filete de pierna de pollo (quitar 1164.00 67745.18 1
grasa y piel).
12 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.33 0.01 9
13 | Transporte del filete a Ia zona de moldeado. 1.67 0.14 1
14 | Agarrar el filete limpio de pierna. 0.33 0.01 9
15 Mo.'qfeado de_ﬁ.'ere. de pief:na :br'g crunch. 802,60 393009.02 1
segun especificaciones técnicas.
16 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.33 0.01 8
17 |Transporte del filete a Ia zona de embolsado. 2.67 0.36 1
18 |Agarraria boisa de los productos . 0.33 0.01 9
19 |Agarrar el filete moldeado. 0.33 0.01 9
20 E:'nbofsado de los filetes moldeados de 22.90 26.43 13
pierna.
21 |Enviar las bolsas al zona de sellado. 48.50 117.85 3
22 |Agarrar Ias bolsas segiin los productos. 0.33 0.01 9
23 |Colocar ias bolsas en Ia faja de sellado lineal. 27.30 37.49 10
24 | Agarrar Ias bolsas selladas de pierna. 0.33 0.01 9
25 |Entinado de productos terminados. 0.33 0.01 9
26 Pongr tapas a las tinas de los productos 26.64 35.50 1
terminados.
27 Er.'qc.i.erado de las tinas con los productos 1.07 0.06 13
terminados.
28 | Colocar Ias tinas en parihuelas. 6.89 2.37 2
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ANEXO 38: Célculo del promedio de las observaciones del proceso de filete
de pierna big crunch — Pre test.

SAN FERNANDO

sanfernando

Lo buens familia

NUMERO DE MUESTRAS

Actividad

1 |Quitar las tapas de las tinas que contienela | 13 | 543 | 043 | 014 | 043 | 012 | 014 0.13
materia prima.
2 Levanta.r fz:'s tinas a la tolva de 0.03 0.03
abastecimiento.
3 | Vaciar la materia prima a la tolva. 002 | 002 | 0.02 | 001 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.01 0.02
4 |Agarrar ia materia prima para la seleccion. 002 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.01 0.02
5 |Abastecimiento de la materia prima. 0.03 0.03
6 |Deshuesado de Ia materia prima (magquina). 210 | 240 | 2.00 | 230 | 210 | 220 | 230 2.20
7 |Desprender el filete del hueso. 0.03 0.03
8 Desprendimiento del filete hacia la faja 002 | 002 | 002 | 002 | 002 0.02
transportadora.
9 [Transporte del filete a Ia zona de limpieza. 0.33 0.33
10 |Agarrar el filete de pierna. 0.02 | 002  0.01 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.02
11 Limpieza .def filete de pierna de pollo (quitar £8.20 56.20
grasa y piel).
12 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 002 | 0.02 | 001 | 002 | 0.02 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.02
13 | Transporte del filete a ia zona de moideado. | 0.08 0.08
14 |Agarrar el filete limpio de pierna. 002 | 0.02 | 001 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.01 0.02
15 Mo.'q'eado de.ﬁ.'ete. de p.'er'na Prg crunch. 140.10 140.10
segun especificaciones técnicas.
16 | Tirar el filete Ia faja transportadora. 002 | 002 | 002 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.02
17 | Transporte del filete a Ia zona de embolsado. | 0.13 0.13
18 | Agarrar Ia bolsa de los productos . 002 | 002 | 0.02 | 0.02 [ 0.07 | 0.02 | 0.02 [ 0.02 | 0.02 0.02
19 | Agarrar el filete moideado. 002 | 002 | 0.02 | 0.02 [ 0.02 | 0.02 | 0.01 [ 0.02 | 0.02 0.02
20 |EMmbolsado de los filetes moldeados de 100 | 120 | 130 | 110 | 100 | 100 | 100 | 100 | 120 | 120 | 120 | 100 | 120 | 102
pierna.
21 |Enviar Ias bolsas al zona de sellado. 200 | 250 | 240 2.30
22 |Agarrar las bolsas segtin los productos. 002 | 002 | 002 | 0.01 | 0.02 | 002 | 002 | 0.02 | 0.02 0.02
23 |Colocar Ias bolsas en la faja de sellado lineal.| 1.20 | 1.30 | 1.20 | 140 | 1.50 | 1.20 | 1.30 | 1.50 | 140 | 1.50 1.35
24 | Agarrar las bolsas selladas de pierna. 002 | 0.02 | 001 | 0.02 | 0.02 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.02
25 |Entinado de productos terminados. 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.02
26 Pone.r tapas a las tinas de los productos 133 i3
terminados.
27 |Etiauetado delas tinas con los productos | onc | gog | 005 | 005 | 006 | 005 | 006 | 005 | 005 | 006 | 00s | 005 | 005 | 005
terminados.
28 | Colocar Ias tinas en parihuelas. 0.35 | 0.36 0.36
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ANEXO 39: Célculo del tiempo estandar del proceso de filete de pierna big crunch — Pre test.

SAN FERNANDO

saonfernando

La B, fambia

Formato de calculo del tiempo estandar.
Actividad Fileteo de pierna big crunch. Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui.
Hora Inicio 06:00 a.m. Hora Final 06:00 p.m.
N° de datos tomados 1 Fecha 01-10-2020 / 31-10-2020
Promedio de Westinghouse Tiempo Suplementos
_ . Factor de total Tiempo
Actividad tiempo valoracidn normal suplementos Estandar
observado = CD cs (TN) e = P

¢ |Quitar las tapas de las tinas que contiene la 0.43 003 | 002 | -0.03 | 0.01 1.00 046 | 0.07 | 016 0.23 0.20

materia prima.

2 |Levantarlas tinas a la tolva de 0.03 003 | 002 | -0.03 | 0.01 1.00 006 | 007 | 0.6 0.23 0.08

abastecimiento.

3 | Vaciar Ia materia prima a Ia tolva. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06

4 | Agarrar ia materia prima para la seleccién. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06

5 |Abastecimiento de la materia prima. 0.03 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.06 0.07 0.16 0.23 0.08

6 |Deshuesado de la materia prima (maquina). 2.20 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 2.23 0.07 0.16 0.23 2.74

7 |Desprender el filete del hueso. 0.03 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.06 0.07 0.16 0.23 0.08

g |Pesprendimiento delfilete hacia la faja 0.02 003 | 002 | -0.03 | 0.01 1.00 005 | 007 | 016 0.23 0.06

transportadora.

9 |Transporte del filete a la zona de limpieza. 0.33 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.36 0.07 0.16 0.23 0.45
10 | Agarrar el filete de pierna. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
11 |Limpieza del filete de pierna de pollo (quitar 58.20 0.00 | 0.00 | -0.03 | 0.01 1.00 58.18 | 0.07 | 0.6 0.23 71.56

grasa y piel).
12 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
13 |Transporte del filete a la zona de moldeado. 0.08 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.11 0.07 0.16 0.23 0.14

229



14 |Agarrar el filete limpio de pierna. 0.02 003 | 0.02 | -0.03 | 0.0 1.00 0.05 | 0.07 | 016 0.23 0.06

15 |Moldeado de filete de pierna big crunch. 140.10 0.03 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 14043 | 0.07 | 0.6 0.23 172.36
segun espec.'ﬁcac.'ones tecnicas.

16 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.02 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06

17 | Transporte del filete a Ia zona de embolsado. 0.13 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.16 0.07 | 0.16 0.23 0.20

18 |Agarrar Ia bolsa de ios productos . 0.02 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 | 0.07 | 016 0.23 0.06

19 |Agarrar el filete moldeado. 0.02 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 | 0.07 | 0.6 0.23 0.06

20 |Embolsado de los filetes moldeados de 142 0.03 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 145 | 0.07 | 0.6 0.23 1.41
pierna.

21 |Enviar las bolsas al zona de sellado. 2.30 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 2.33 0.07 | 0.16 0.23 2.87

22 |Agarrar Ias bolsas segtin los productos. 0.02 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 005 | 0.07 | 016 0.23 0.06

23 |Colocar las bolsas en la faja de sellado lineal. 1.35 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 1.38 | 0.07 | 0.6 0.23 1.70

24 |Agarrar las bolsas selladas de pierna. 0.02 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06

25 |Entinado de productos terminados. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06

26 |Ponertapas a las tinas de los productos 1.33 0.03 | 002 | -0.03 | o0.01 1.00 136 | 007 | 0.6 0.23 1.68
terminados.

27 |Etiquetado de las tinas con los productos 0.05 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.08 | 007 | 016 0.23 0.10
terminados.

28 | Colocar las tinas en parihuelas. 0.36 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.39 0.07 0.16 0.23 0.47

TOTAL 256.79
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ANEXO 40: Toma de tiempo del proceso de filete de pierna con piel x3 - Pre test.

|
sonfernondao SAN FERNANDO
[q.?nwu{‘w.a
FORMATOQ DE TOMA DE TIEMPQ
Actividad Fileteo de pierna con piel x 3. Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui.
Hora Inicio 06:00 a.m. Hora Final 06:00 p.m.
N° de datos tomados 1 Fecha 01-10-2020 / 31-10-2020
Actividad
1 | Quitar las tapas de las tinas que contienela | o 13 |\ 513 | 043 | 044 | 0g3 | 0g2 | 01a | 0g2 | oa3 | os3 | o5 | 013 | 05 | 04z | oge | ote | oss | 0r2 | 03 | 015 | 0t3 | 267
materia prima.
g |Levantarlas tinas a latolva de 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 0.03 | 0.03 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 066
abastecimiento.
3 |Vaciar la materia prima a fa tolva. 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 0.02 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
4 |Agarrar la materia prima para la seleccién. 002 | 002 | 002 | 0.02 | 002 | 001 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.0 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 033
5 | Abastecimiento de fa materia prima. 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 0.03 | 003 | 003 | 003 | 003 | 002 | 003 | 0.03 | 0.03 | 003 | 003 | 002 | 002 | 003 | 066
6 |Deshuesado de ia materia prima (maguina). | 210 | 240 | 200 | 230 | 210 | 220 | 230 | 210 | 230 | 220 | 250 | 250 | 250 | 240 | 230 | 240 | 230 | 240 | 230 | 240 | 229 | 4570
7 | Desprender e filete del hueso. 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 0.03 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 066
g |Desprendimiento del fete hacia fa faja 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
transportadora.
9 |Transporte del filete a la zona de limpieza. | 0.33 | 034 | 033 | 033 | 033 | 033 | 033 | 033 | 034 | 0.33 | 033 | 033 | 033 | 033 | 034 | 033 | 033 | 034 | 033 | 033 | 033 | 666
10 | Agarrar el filete de pierns. 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
11 ;g?:;:g‘;’ﬁmde”'emadep"”"("””a’ 2150 | 21.40 | 2130 | 2150 | 21.00 | 21.40 | 21.30 | 21.50 | 21.00 | 2150 | 2140 | 2130 | 21.21 | 2150 | 21.40 | 21.30 | 20.50 | 21.00 | 21.40 | 21.30 | 21.34 | 42671
12 | Tirar el filete [ fzja ransportadora. 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
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13 |Transporte del filete a la zona de rangeo. 008 | 009 | 008 | 0.08 | 008 | 009 | 009 | 008 | 008 | 0.08 | 009 | 008 | 008 | 005 | 009 | 008 | 008 | 008 | 0.08 | 009 | 008 | 167
14 | Agarrar el filete limpio de pierna. 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
15 | Moldeado de filete de pierna con piel x 3. 1250 | 1240 | 1250 | 1240 | 1250 | 1240 | 1240 | 1260 | 1240 | 12.30 | 1245 | 1250 | 1240 | 1250 | 1240 | 1250 | 1240 | 1240 | 1250 | 12.50 | 1245 | 248.95
segun especd?cac.'ones tecnicas.
16 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
17 | Transporte de! filete a Ia 2ona de embolsado. | 0.13 | 0.13 | 0.14 | 013 | 0.14 | 043 | 043 | 043 | 044 [ 043 | 043 | 043 | 014 | 043 | 013 | 0.14 | 013 | 0.14 | 0.14 | 0.13 | 0.13 267
18 | Agarrar la bolsa de los productos . 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 033
19 | Agarrar el filete moldeado. 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
20 ;.’:::}Z’sad°de'°sme“’s moldeados de 100 | 120 | 130 | 110 | 100 | 100 | 100 | 100 | 120 | 120 | 120 | 110 | 120 | 130 | 120 | 110 | 190 | 120 | 130 | 120 | 115 | 2290
21 | Enviar las bolsas al zona de sellado. 200 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 240 | 250 | 240 | 243 | 4850
22 | Agarrar las bolsas segiin los productos. 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
23 | Colocarfas bolsas en Ia faja de sellado lineal.| 1.20 | 1.30 | 120 | 1.40 | 1.50 | 120 | 130 | 150 | 140 | 150 | 1.30 | 120 | 1.50 | 140 | 140 | 140 | 1.50 | 140 | 130 | 140 | 137 | 2730
24 | Agarrar las bolsas selladas de pierna. 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
25 | Entinado de productos terminados. 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
26 |Ponertapas alas tinas de fos productos 133 | 135 | 131 | 140 | 132 | 132 | 133 | 135 | 136 | 136 [ 133 | 130 | 130 | 132 | 135 | 132 | 132 | 133 | 135 | 130 | 133 | 2664
terminados.
27 |Etlquetado de las tinas con los productos | 50c | goe | 005 | 005 | 006 | 005 | 0os | 005 | 005 | 008 | 00s | 005 | 005 | 005 | 006 | 005 | 005 | 005 | 008 | 005 | 005 | 107
terminados.
28 | Colocar las tinas en parihuelas. 035 | 036 | 036 | 035 | 035 | 036 | 036 | 035 | 033 | 033 | 032 | 036 | 035 | 036 | 034 | 036 | 033 | 033 | 033 | 022 | 03¢ | 689
TOTAL 4201 | 4395 | 43.40 | 43.98 | 4221 | 43.40 | 4348 | 43.92 | 43.40 | 4392 | 4298 | 4377 | 43.92 | 44.30 | 42,84 | 4289 | 43.88 | 43.18 | 44.02 | 4288 | 4271 | 7428
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ANEXO 41: Calculo del numero de observaciones del proceso de filete de

pierna con piel x 3 — Pre test.

Método Pre-test Post-Test Proceso:
Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui. Fileteo de pierna con piel x 3.
40 (nIx2—(Ix)?%, -
Item Actividad 2 n = 2
XX nX D
1 erar. las !.‘apas de las tinas que contiene la 267 0.36 7
materia prima.
2 Levanra:" .'e.?s tinas a la tolva de 0.66 0.02 1
abastecimiento.
3 | Vaciar la materia prima a Ia tolva. 0.33 0.01 9
4 |Agarrar la materia prima para la seleccién. 0.33 0.01 6
5 | Abastecimiento de la materia prima. 0.66 0.02 1
6 |Deshuesado de la materia prima (maguina). 45.70 104.85 7
7 |Desprender el filete del hueso. 0.66 0.02 1
8 Desprendimiento del filete hacia la faja 0.33 0.01 5
transportadora.
9 |Transporte del filete a Ia zona de limpieza. 6.66 2.22 1
10 |Agarrar el filete de pierna. 0.33 0.01 9
11 Limpieza f:fei filete de pierna de pollo (quitar 426.71 9104.61 1
grasa y piel).
12 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.33 0.01 9
13 |Transporte del filete a la zona de rangeo. 1.67 0.14 1
14 |Agarrar el filete limpio de pierna. 0.33 0.01 9
15 Mofq'eado de.ﬁfere. de pierna con piel x 3. 248.95 3098.89 1
segun especificaciones técnicas.
16 |Tirar ef filete Ia faja transportadora. 0.33 0.01 8
17 |Transporte del filete a Ia zona de embolsado. 2.67 0.36 1
18 |Agarrar la bolsa de los productos . 0.33 0.01 9
19 |Agarrar el filete moldeado. 0.33 0.01 9
20 Ef'nbo.‘sado de los filetes moideados de 22.90 26.43 13
pierna.
21 |Enviar las bolsas al zona de seilado. 48.50 117.85 3
22 |Agarrar las bolsas segtin los productos. 0.33 0.01 9
23 |Colocar las bolsas en la faja de sellado lineal. 27.30 37.49 10
24 |Agarrar las bolsas selladas de pierna. 0.33 0.01 9
25 |Entinado de productos terminados. 0.33 0.01 ]
26 Pongr tapas a las tinas de los productos 26.64 35.50 1
terminados.
27 Er.fqu_etado de fas tinas con los productos 107 0.06 13
terminados.
28 | Colocar las tinas en parihuelas. 6.89 2.37 2
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ANEXO 42: Célculo del promedio de las observaciones del proceso de filete
de pierna con piel x3 — Pre test.

SAN FERNANDO

sonfernando

Lo buena, famidia.

NUMERO DE MUESTRAS

Actividad

1 |Quitar las tapas de las tinas que contienela | 542 | y43 | 043 | 044 | 013 | 042 | 014 0.13
materia prima.
2 Levanra:" .'a.s tinas a la tolva de 0.03 0.03
abastecimiento.
3 | Vaciar la materia prima a Ia tolva. 002 | 002 | 0.02 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.01 0.02
4 |Agarrar la materia prima para la seleccion. 002 | 002 | 0.02 | 0.02 ( 0.02 | 0.01 0.02
5 |Abastecimiento de la materia prima. 0.03 0.03
6 |Deshuesado de /a materia prima (maquina). 210 | 240 | 2.00 | 230 | 210 | 220 | 230 2.20
7 |Desprender el filete del hueso. 0.03 0.03
8 Desprendimiento del filete hacia la faja 002 | o0z | 002 | 002 | o2 0.02
transportadora.
9 |[Transporte delfilete a la zona de limpieza. 0.33 0.33
10 | Agarrar el filete de pierna. 002 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.02
11 Limpieza _def filete de pierna de pollo (quitar 21.50 21.50
grasa y piel).
12 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 002 | 002 | 001 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.02
13 |Transporte del filete a Ia zona de rangeo. 0.08 0.08
14 | Agarrar el filete limpio de pierna. 002 | 002 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.01 0.02
15 Mo.'t?eado de.ﬁ.'ere. de pierna con piel x 3. 12.50 1250
segun especificaciones técnicas.
16 |Tirar el filete la faja transportadora. 0.02 | 0.02 | 002 | 0.02 [ 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.02
17 |Transporte del filete a Ia zona de embolsado. | 0.13 0.13
18 |Agarrar la bolsa de los productos . 002 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.02
19 | Agarrar el filete moldeado. 002 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.01 | 0.02 | 0.02 0.02
20 ;.':5’:"'5""""’ de los filetes moldeados de 100 | 120 | 130 | 110 | 100 | 100 | 100 | 100 | 120 | 120 | 1.20 | 110 | 1.20 | 1.2
21 |Enviar las bolsas al zona de sellado. 200 | 250 | 240 2.30
22 |Agarrar las bolsas segun los productos. 002 | 002 | 002 | 001 | 0.02 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.02
23 |Colocar las bolsas en Ia faja de sellado lineal.| 1.20 | 1.30 | 1.20 | 140 | 150 | 1.20 | 1.30 | 1.50 | 1.40 | 1.50 1.35
24 | Agarrar las bolsas selladas de pierna. 002 | 002 | 001 | 002 | 0.02 | 002 | 002 | 0.02 | 0.02 0.02
25 |Entinado de productos terminados. 0.02 | 002 | 002 | 001 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 [ 0.02 0.02
26 Pone.r tapas a las tinas de los productos 1.33 133
terminados.
27 |Etiquetado de las tinas con fos productos |y oc | o006 | 005 | 005 | 006 | 005 | 006 | 0os | 005 | 006 | 006 | 005 | 0os | oos
terminados.
28 | Colocar las tinas en parihuelas. 0.35 | 0.36 0.36
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ANEXO 43: Célculo del tiempo estandar del proceso de filete de pierna con piel x3 — Pre test.

SAN FERNANDO

sanfernondo

La ucra. famibia

Formato de calculo del tiempo estandar.
Actividad Fileteo de pierna con piel x 3. Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui.
Hora Inicio 06:00 a.m. Hora Final 06:00 p.m.
N° de datos tomados 1 Fecha 01-10-2020 / 31-10-2020

Promedio de Westinghouse Tiempo Suplementos
_ . Factor de total Tiempo
Actividad tiempo valoracion normal suplementos Estandar
observado = cD L (TN) e . =

¢ |Quitarlas tapas de las tinas que contiene la 0.13 003 | 002 | -003 | 0.01 1.00 016 | 007 | 0.6 0.23 0.20

materia prima.

2 |Levantarlas tinas a la tolva de 0.03 003 | 002 | -003 | 0.01 1.00 006 | 007 | 0.6 0.23 0.08

abastecimiento.

3 | Vaciar Ia materia prima a Ia tolva. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06

4 | Agarrar la materia prima para la seleccién. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06

5 |Abastecimiento de la materia prima. 0.03 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.06 0.07 0.16 0.23 0.08

6 |Deshuesado de la materia prima (maguina). 2.20 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 2.23 0.07 0.16 0.23 274

7 |Desprender el filete del hueso. 0.03 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.06 0.07 0.16 0.23 0.08

g |Desprendimiento delfilete hacia la faja 0.02 003 | 002 | -003 | 0.01 1.00 005 | 007 | 0.6 0.23 0.06

transportadora.

9 |Transporte del filete a la zona de limpieza. 0.33 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.36 0.07 0.16 0.23 0.45
10 |Agarrar el filete de pierna. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
11 |Limpieza del filete de pierna de pollo (quitar 21.50 000 | 000 | -0.03 | 0.01 1.00 21.48 | 0.07 | 0.16 0.23 26.42

grasa y piel).
12 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
13 |Transporte del filete a la zona de rangeo. 0.08 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.11 0.07 0.16 0.23 0.14
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14 | Agarrar el filete limpio de pierna. 0.02 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 005 | 0.07 | 0.16 0.23 0.06

15 |Moldeado de filete de pierna con piel x 3. 12.50 0.03 | 0.02 | 0.03 | 0.01 1.00 12.53 | 0.07 | 0.16 0.23 15.41
segun espec.'ﬁcac.'ones tecnicas.

16 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06

17 |Transporte del filete a la zona de embolsado. 0.13 0.03 | 0.02 | -0.03 | 0.04 1.00 0.16 | 0.07 | 0.16 0.23 0.20

18 |Agarrar Ia bolsa de los productos . 0.02 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06

19 |Agarrar el filete moideado. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06

20 |Embolsado de los filetes moldeados de 112 0.03 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 115 | 0.07 | 0.6 0.23 1.41
pierna.

21 |Enviar las bolsas al zona de sellado. 2.30 0.03 0.02 | 003 | 0.01 1.00 2.33 0.07 0.16 0.23 2.87

22 |Agarrar las bolsas segtin los productos. 0.02 003 | 0.02 | -0.03 | 0.0 1.00 0.05 | 0.07 | 016 0.23 0.06

23 |Colocar las bolsas en la faja de sellado lineal. 1.35 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 1.38 | 0.07 | 0.16 0.23 1.70

24 |Agarrar las bolsas selladas de pierna. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06

25 |Entinado de productos terminados. 0.02 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 005 | 0.07 | 0.16 0.23 0.06

26 |Ponertapas a las tinas de los productos 1.33 0.03 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 1.36 | 0.07 | 0.6 0.23 1.68
terminados.

27 |Etiquetado de las tinas con los productos 0.05 0.03 | 002 | 0.03 | o0.01 1.00 0.08 | 0.07 | 0.16 0.23 0.10
terminados.

28 | Colocar las tinas en parihuelas. 0.36 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.39 | 0.07 | 0.6 0.23 0.47

TOTAL 54.70
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ANEXO 44: Toma de tiempos del proceso de pierna PPPC — Pre test.

sanfernondo

Lo butna fw..z

SAN FERNANDO

FORMATQ DE TOMA DE TIEMPQ
Actividad Fileteo de pierna para PPPC, Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui,
Hora Inicio 06:00 a.m. Hora Final 06:00 p.m.
N° de datos tomados 1 Fecha (1-10-2020/ 31-10-2020
Actividad
4 |Quitaras tapas de las tinas que contenela | o (e | o4c | g1s | g5 | 015 | 015 | g5 | 015 | 005 | 0t | 055 | oss | 0t5 | ars | 0g5 | 055 | ot | 05 | ass | ots | ass | 200
materia prima.
g |Levantarlas tinas ala tolva de 002 | 003 | 003 | 003 | 003 | 002 | 003 | 003 | 003 | 003 | 002 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 002 | 003 | 003 | 003 | 06
abastecimiento.
3 Vaciar la materia prima a a tolva. 006 | 004 | 003 | 003 | 003 | 008 | 00s | 003 | 004 | 004 | 002 | 008 | 003 | 008 | 003 | 004 | 008 | 0.0 | 003 | 003 | 003 | 069
4 |Agarrar la materia prima para la seleccion. 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 [ 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 033
5 | Abastecimiento de [2 materia prima. 002 | 003 | 003 | 003 | 003 | 002 | 003 | 003 | 003 | 003 | 002 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 002 | 003 | 003 | 003 | 06
6 |Deshuesado de la materia prima (maquina). | 210 | 240 | 200 | 230 | 210 | 220 | 230 | 210 | 230 | 220 | 250 | 250 | 250 | 240 | 230 | 240 | 230 | 210 | 230 | 240 | 229 | 4570
7 | Desprender el filete del hueso. 002 | 003 | 003 | 003 | 003 | 002 | 003 | 003 | 003 | 003 | 002 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 002 | 003 | 003 | 003 | 06
g |Desprendimiento el filete hacia a foja 006 | 004 | 003 | 003 | 002 | 00s | 003 | 004 | 004 | 003 | 003 | 004 | 004 | 004 | 008 | 003 | 006 | 003 | 004 | 003 | 002 | o068
transportadora.
9 | Transporte delfilete a fa zona de limpieza. 034 | 034 | 034 | 034 | 034 | 034 | 034 | 034 | 034 [ 034 | 034 | 034 | 034 | 034 | 034 | 034 | 034 [ 034 | 034 | 034 | 034 | 680
10 | Agarrar el flete de pierna. 002 | 003 | 003 | 00s | 00s | 002 | 003 | 003 | 004 | 003 | 004 | 008 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 002 | 004 | 004 | 003 | 087
11 ;:'Sp;e;zg;m’mdep’emade”"”"(qm 5620 | 5630 | 5620 | 56.10 | 5630 | 56.40 | 56.20 | 56.40 | 56.40 | 5630 | 56.20 | 5640 | 56.20 | 56.30 | 5640 | 56.30 | 56.50 | 56.40 | 5620 | 5650 | 5630 | 192590
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12 | Tirar el filete Ia faja transportadora. 004 | 003 | 004 | 008 | 003 | 003 | 0.04 | 003 | 003 | 0.03 | 0.08 | 0.04 | 004 | 003 | 0.08 | 004 | 004 | 003 | 002 | 0.03 | 003 | 068
13 | Transporte del filete  la zona de rangeo. 009 | 0.09 | 008 | 008 | 007 | 009 | 009 | 007 | 0.08 | 0.08 | 0.09 | 008 | 008 | 008 | 005 | 007 | 007 | 008 | 007 | 009 | 008 | 1.6t
14 | Agarrar el filete limpio de pierna. 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
15 | Moldeado de fifete de pierna para PPPC. 7050 | 70.20 | 70.50 | 70.10 | 70.60 | 70.50 | 70.60 | 70.50 | 70.40 | 70.60 | 70.30 | 70.20 | 7020 | 70.10 | 70.60 | 70.50 | 70.60 | 70.50 | 70.40 | 70.60 | 70.43 | 140850
segun especfﬁcaﬂones tecnicas.
16 | Tirar el filete Ia faja transportadora. 003 | 004 | 004 | 004 | 008 | 003 | 004 | 004 | 0.0 | 0.08 | 0.03 | 008 | 004 | 008 | 0.08 | 003 | 003 | 004 | 004 | 004 | 004 | 071
17 | Transporte del filete a la zona de embolsado. | 0.15 | 0.14 | 044 | 044 | 014 | 043 | 043 | 043 | 014 | 014 | 014 | 014 | 014 | 014 | 014 | 014 | 014 | 014 | 014 | 004 | 014 | 272
18 | Agarrar Ia bolsa de los productos . 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 033
19 | Agarrar el filete moldeado. 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
20 ;.’:::T:"S&d" dfo fos fletes moldeados de 150 | 150 | 160 | 130 | 140 | 150 | 156 | 150 | 140 | 140 | 150 | 150 | 160 | 130 | 140 | 150 | 156 | 150 | 160 | 1.30 | 147 | 2942
21 | Enviar Ias bolsas al zona de sellado. 200 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 240 | 250 | 240 | 243 | 4850
22 |Agarrar Ias bolsas seguin los proictos. 002 | 002 | 0.02 | 001 | 0.02 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.32
23 |Colocar las bolsas en Ia faja de sellado lineal,| 1.50 | 1.50 | 150 | 150 | 150 | 150 | 1.50 | 1.50 | 1.50 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 3000
24 | Agarrar las bolsas selladas de pierna. 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
25 | Entinado de productos terminados. 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 0ot | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
26 | Poner tapas alas tinas de los productos 133 | 135 | 130 | 140 | 132 | 132 | 132 | n35 | 130 | 136 | 133 | 130 | 130 | 132 | 135 | 132 | 132 | 133 | 135 | 130 | 132 | 2664
terminados.
27 |Etfauetado de las tinas con los productos | o oc | o0 | 005 | 005 | 006 | 0.05 | 006 | 005 | 005 | 006 | 008 | 0.05 | 0.05 | 005 | 005 | 005 | 005 | 005 | 005 | o5 | 005 | 107
terminados.
28 | Colocar las tinas en parihuelas. 036 | 035 | 036 | 035 | 035 | 036 | 036 | 035 | 033 | 033 | 033 | 03¢ | 035 | 036 | 0.34 | 034 | 033 | 033 | 032 | 033 | 03¢ | 6.9
TOTAL 136.66 | 127.26 | 137.01 | 136.70 | 137.11 | 137.12 | 137.40 | 137.33 | 137.22 | 137,24 | 137.23 | 13739 | 137.21 | 136.92 | 137.45 | 137.48 | 137.65 | 137.20 | 137.32 | 137.48 | 137.22 | 274448

238



ANEXO 45: Célculo de numero de observaciones del proceso de filete de

pierna PPPC — Pre test.

Método Pre-test Post-Test Proceso:
Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui. Fileteo de pierna para PPPC.
40 \/n Zx?—( Ex)?%. 2
Actividad 2 n =
XX ( s )
1 erar_ las !.‘apas de las tinas que contiene la 3.00 045 1
materia prima.
2 Levanrar !e?s tinas a la tolva de 0.66 0.02 1
abastecimiento.
3 |Vaciar ia materia prima a la tolva. 0.69 0.02 3
4 |Agarrar Ia materia prima para la seleccién. 0.33 0.01 [
5 | Abastecimiento de la materia prima. 0.66 0.02 1
6 |Deshuesado de la materia prima (maquina). 45.70 104.85 7
7 |Desprender el filete del hueso. 0.66 0.02 1
8 Desprendimiento del filete hacia la faja 0.68 0.02 4
transportadora.
9 | Transporte del filete a ia zona de limpieza. 6.80 2.31 1
10 |Agarrar el filete de pierna. 0.67 0.02 4
11 Limpieza f:fef filete de pierna de pollo (quitar 1125.90 63382.81 1
grasa y piel).
12 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.68 0.02 5
13 |Transporte del filete a ia zona de rangeo. 1.61 0.13 10
14 | Agarrar el filete limpic de pierna. 0.33 0.01 9
15 Mo!qeado de_ﬁ.'ere_ de pier:na para PPPC. 1408.50 99194.21 1
segun especificaciones técnicas.
16 | Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.71 0.03 8
17 |Transporte del filete a la zona de emboisado. 2.72 0.37 1
18 |Agarrar fa bolsa de los productos . 0.33 0.01 9
19 |Agarrar el filete moideado. 0.33 0.01 9
20 Efnbofsado de los filetes moldeados de 29.42 43.46 7
pierna.
21 |Enviar Ias bolsas al zona de selfado. 48.50 117.85 3
22 |Agarrar las bolsas segiin los productos. 0.33 0.01 9
23 |Colocar ias bolsas en Ia faja de sellado lineal. 30.00 45.00 1
24 |Agarrar las bolsas selladas de pierna. 0.33 0.01 9
25 |Entinado de productos terminados. 0.33 0.01 9
26 Fongr 1apas a las tinas de los productos 26.64 35.50 1
terminados.
27 Er.fqu_erad'o de las tinas con los productos 1.07 0.06 13
terminados.
28 | Colocar Ias tinas en parihuelas. 6.89 2.37 2
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ANEXO 46: Calculo del promedio de tiempos de las observaciones del
proceso de filete de pierna PPPC - Pre test.

saonfernondo SAN FERNANDO
Lo buena f.uu..;
NUMERO DE MUESTRAS
Actividad
1 Qu.'rar. las .tapas de las tinas que contiene la 015 015
materia prima.
2 Levanra:" .'a.s tinas a la tolva de 0.03 0.03
ahastecimiento.
3 |Vaciar la materia prima a Ia tolva. 0.04 | 0.04 | 0.03 0.03
4 | Agarrar la materia prima para la seleccion. 002 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.01 0.02
5 | Abastecimiento de la materia prima. 0.03 0.03
6 |Deshuesado de /a materia prima (maquina). | 210 | 240 | 200 | 230 | 210 | 220 | 2.30 220
7 |Desprender el filete del hueso. 0.03 0.03
8 Desprendimiento del filete hacia la faja ooa | o0a | 003 | 003 0.03
transportadora.
9 |Transporte del filete a la zona de limpieza. 0.34 0.34
10 | Agarrar el filete de pierna. 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.04 0.03
11 Limpieza _def filete de pierna de pollo (quitar 5620 5620
grasa y piel).
12 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.04 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.03 0.03
13 | Transporte del filete a la zona de rangeo. 0.09 | 0.09 | 0.08 | 0.08 | 0.07 [ 0.09 | 0.09 | 0.07 | 0.08 | 0.08 0.08
14 | Agarrar el filete limpio de pierna. 002 | 002 | 001 | 0.02 | 002 | 0.02 | 002 | 0.02 | 0.01 0.02
15 Mo.'tfeado de.ﬁ.'ere. de pierna para PPPC. 70.50 70.50
seguin especificaciones técnicas.
16 | Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.03 | 0.04 | 0.04 0.04
17 |Transporte delfilete a Ia zona de embolsado. | 0.15 0.15
18 | Agarrar la bolsa de los productos . 002 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.01 | 0.02 | 002 | 0.02 | 0.02 0.02
19 | Agarrar el filete moldeado. 0.02 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 [ 0.01 | 0.02 | 0.02 0.02
20 Efnbo.'sado de los filetes moldeados de 150 | 150 | 160 | 130 | 140 | 150 | 1.56 1.48
pierna.
21 |Enviar las bolsas al zona de sellado. 200 | 250 | 240 230
22 |Agarrar las bolsas segin los productos. 002 | 002 | 0.02 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 002 | 0.02 | 0.02 0.02
23 |Colocar las bolsas en Ia faja de sellado lineal.| 1.50 1.50
24 |Agarrar las bolsas selladas de pierna. 002 | 0.02 | 001 | 002 | 0.02 | 002 | 002 | 0.02 | 0.02 0.02
25 |Entinado de productos terminados. 002 | 0.02 | 0.02 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.02
2 Fonef tapas a las tinas de los productos 133 133
terminados.
27 |Etfquetado de las tinas con fos productos | 55 | 505 | 005 | 005 | 006 | 005 | 0.06 | 005 | 005 | 006 | 006 | 005 | 005 | 005
terminados.
28 | Colocar las tinas en parihuelas. 0.36 | 0.35 0.36
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ANEXO 47: Célculo del tiempo estandar del proceso de filete de pierna PPPC — Pre test.

sanfernondo

La ucra. famibia

SAN FERNANDO

Formato de calculo del tiempo estandar.
Actividad Fileteo de pierna para PPPC. Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui.
Hora Inicio 06:00 a.m. Hora Final 06:00 p.m.
N° de datos tomados 1 Fecha 01-10-2020 f 31-10-2020

Promedio de Westinghouse Tiempo Suplementos
. . Factor de total Tiempo
Actividad tiempo valoracion normal suplementos Estandar
observado = cD L (TN) e . =

¢ |Quiar las tapas de las tinas que contiene la 0.15 003 | 002 | -0.03 | 0.01 1.00 018 | 0.07 | 016 0.23 0.22

materia prima.

2 |Levamar lastinas a la tolva de 0.03 003 | 002 | -0.03 | 0.01 1.00 006 | 007 | 016 0.23 0.08

abastecimiento.

3 | Vaciar la materia prima a Ia tolva. 0.03 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.06 0.07 0.16 0.23 0.08

4 | Agarrar la materia prima para la seleccién. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06

5 |Abastecimiento de la materia prima. 0.03 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.06 0.07 0.16 0.23 0.08

6 |Deshuesado de la materia prima (maguina). 2.20 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 2.23 0.07 0.16 0.23 274

7 |Desprender el filete del hueso. 0.03 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.06 0.07 0.16 0.23 0.08

g |Desprendimiento delfilete hacia la faja 0.03 003 | 002 | -003 | 0.01 1.00 006 | 007 | 0.16 0.23 0.08

transportadora.

9 |Transporte del filete a la zona de limpieza. 0.34 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.37 0.07 0.16 0.23 0.46
10 |Agarrar el filete de pierna. 0.03 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.06 0.07 0.16 0.23 0.08
11 |Limpieza del filete de pierna de pollo (quitar 56.20 000 | 000 | -0.03 | 0.01 1.00 56.18 | 0.07 | 0.16 0.23 69.10

grasa y piel).
12 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.03 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.06 0.07 0.16 0.23 0.08
13 |Transporte del filete a la zona de rangeo. 0.08 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.11 0.07 0.16 0.23 0.14

241



14 |Agarrar el filete limpio de pierna. 0.02 003 | 0.02 | -0.03 | 0.0 1.00 0.05 | 0.07 | 016 0.23 0.06

15 |Moldeado de filete de pierna para PPPC. 70.50 0.03 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 7053 | 0.07 | 0.16 0.23 86.75
segun espec.'ﬁcac.'ones tecnicas.

16 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.04 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.07 0.07 0.16 0.23 0.08

17 | Transporte del filete a Ia zona de embolsado. 0.15 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.18 0.07 | 0.16 0.23 0.22

18 |Agarrar Ia bolsa de ios productos . 0.02 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 | 0.07 | 016 0.23 0.06

19 |Agarrar el filete moldeado. 0.02 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 | 0.07 | 0.6 0.23 0.06

20 |Embolsado de los filetes moldeados de 1.48 0.03 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 151 | 007 | 0.6 0.23 1.86
pierna.

21 |Enviar las bolsas al zona de sellado. 2.30 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 2.33 0.07 | 0.16 0.23 2.87

22 |Agarrar Ias bolsas segtin los productos. 0.02 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 005 | 0.07 | 016 0.23 0.06

23 |Colocar las bolsas en la faja de sellado lineal. 1.50 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 153 | 0.07 | 0.6 0.23 1.88

24 |Agarrar las bolsas selladas de pierna. 0.02 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06

25 |Entinado de productos terminados. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06

26 |Ponertapas a las tinas de los productos 1.33 0.03 | 002 | -0.03 | o0.01 1.00 136 | 007 | 0.6 0.23 1.68
terminados.

27 |Etiquetado de las tinas con los productos 0.05 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.08 | 007 | 016 0.23 0.10
terminados.

28 | Colocar las tinas en parihuelas. 0.36 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.39 0.07 0.16 0.23 0.47

TOTAL 169.52
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ANEXO 48: Diagrama bimanual del proceso de limpieza de filete.

DIAGRAMA BIMANUAL sanfernando

La b

Demora

\/
v

Transporte hacia el filete
Cortar excedente de hematomas, huesos

Tomar el filete
Levantar el filete

Demora

Fecha de realizacion: 15/10/2020 R
Diagrama N°1 |Pag: T1det esumen
Proceso: Fileteo. Actividad Actual Propuesto
lzq Izq Der

L. s . . Operacion 11
Actividad: : Limpieza de filete de pollo. Transporte >
Tipo de diagrama |Operrario Demora 2

Metodo ?ctual - Sostenimiento 0
— — - ropuesto Total 15
Areal/Seccion: Filete.
Elaborado por: Colan Olortegui José Luis. Aprobado por: Bazan Lopez José Alberto.

Mano izquierda Ol=1D |~V IO 0 |/ Mano Derecha
Traslado hacia la faja P @-—_ Tomar el cuchillo
Tomar el filete sostener el cuchillo
Traslado hacia la tabla de picado ‘ sostener el cuchillo
Soltar el filete en la tabla de picado (_‘ /x sostener el cuchillo
Demora y Traslado hacia el filete
- =

Tomar el filete L ' Cortar excedente de grasa
Soltar el filete en la tabla de picado . ‘.. Soltar el cuchillo
Tomar el filete [ ) L) Demora
Levantar el filete ¢ * Demora
Dar vuelta al filete ’ j Demora
Soltar el filete en la tabla de picado .. ( B sostener el cuchillo

J
|

Lanzar el filete limpio hacia la faja
Total

Demora

0| | = 3 Total

-
-
N
N
(3]
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ANEXO 49: Diagrama bimanual del proceso de moldeado de filete.

Fecha de realizacién: 15/10/2020

Diagrama N°2 |Pag: 1de 1

DIAGRAMA BIMANUAL

Resumen

Proceso: Fileteo.

Actividad

Actividad: : Moldeado de filete.

Operacion

Actual

Propuesto

Izq

Der

Demora

Transporte

Tipo de diagrama |Operrario Demora

Metodo gctual Sostenimiento
_ _ _ ropuesto Total
Areal/Seccion: Filete.
Elaborado por: Colan Olortegui José Luis. Aprobado por: Bazan Lopez José Alberto.

Mano izquierda O = ) @ = '» |V Mano Derecha
Traslado hacia la faja P @-—_ Tomar el cuchillo
Tomar el filete limpio sostener el cuchillo
Traslado hacia la tabla de picado ‘ sostener el cuchillo
Soltar el filete en la tabla de picado - LYy sostener el cuchillo
oy

Traslado hacia el filete

Tomar el filete

&

Moldear el filete

Tranporte el filete hacia la balanza

sostener el cuchillo

Soltar el filete en la balanza

]
A E

sostener el cuchillo

Soltar el filete en la faja

@

Total

7/
Transporte hacia la tabla (_‘ Soltar el cuchillo en la tabla
Demora "‘ Demora
Transporte hacia la balanza ‘ Demora
Tomar el filete * Demora
Transporte del filete hacia la faja _‘J Demora

"

Tomar el cuchillo

oL o1 | 2| = Total
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ANEXO 50: Productividad diario - mes de enero 2020.

Estudio del Trabajo: Productividad.
Elaborado: José Luis Colan Olortegui. Método: Pre test
Mes: Enero Aiio: 2020
Fechas GESTION DE TIEMPOS | GESTION DE PROCESO
" . Tiempo.Proyectado/ | Tiempo.Ejecutado |Rendimiento| Toneladas. |Materia prima| Remanente de | Toneladas. Toneladas. | Productividad Ejecutada
es |Semana| Fecha Dia . . . . .

T . - - Ciclo [Ciclo Jiempo/_| Proyectado/ {tn) .| proceso(tn) | Ejecutada | Produccion ( tnf hora)
Ene20 2 06-ene | lunes 11 8.90 23.6% 7.50 6.69 0.90 5.99 719.9% 67.3%
Ene20 2 07-ene | martes 11 8.90 23.6% 7.50 6.79 0.89 5.90 18.7% 66.3%
Ene2( 2 08-ene | miércoles 11 §.80 25.0% 750 6.79 0.89 5.90 18.7% 67.0%
Ene2(0 2 09-ene | jusves 11 8.68 26.7% 7.50 6.67 0.87 5.80 11.3% 66.8%
Ene20 2 10-ene | viemes 11 8.90 23.6% 7.50 6.90 0.90 6.00 80.0% 67.4%
Ene2( 2 11-ene | sdbado 11 8.90 23.6% 7.50 6.90 0.90 6.00 80.0% 07.4%
Ene2( 3 13-ene | lunes 11 9.00 22.2% 7.50 7.02 0.92 6.10 81.3% 67.8%
Ene2(0 3 14-ene | martes 11 9.00 22.2% 7.50 6.64 0.89 5.95 79.3% 66.1%
Ene20 3 15-ene | miércoles 11 9.00 22.2% 7.50 6.79 0.89 5.90 18.7% 65.6%
Ene2( 3 16-ene | jueves 11 9.00 22.2% 750 6.79 0.89 5.90 18.7% 65.6%
Ene2( 3 17-ene | viemes 11 9.00 22.2% 7.50 6.90 0.90 6.00 80.0% 66.7%
Ene20 3 18-ene | sdbado 11 9.50 15.8% 7.50 713 0.93 6.20 82.7% 65.3%
Ene20 4 20-ene | lunes 11 9.50 15.8% 7.50 7.02 0.92 6.10 81.3% 64.2%
Ene2( 4 21-ene | martes 11 9.50 15.8% 750 719 0.94 6.25 83.3% 65.8%
Ene2( 4 22-ene | miércoles 11 9.50 15.8% 7.50 713 0.93 6.20 82.7% 65.3%
Ene20 4 23-ene | jueves 11 9.50 15.8% 7.50 7.02 0.92 6.10 81.3% 64.2%
Ene20 4 24-ene | viemes 11 9.50 15.8% 7.50 7.02 0.92 6.10 81.3% 64.2%
Ene2( 4 25-ene | sdbado 11 8.80 25.0% 750 6.90 0.90 6.00 80.0% 68.2%
Ene2( 5 27-ene | lunes 11 9.50 15.8% 7.50 7.02 0.92 6.10 81.3% 64.2%
Ene20 5 28-ene | martes 11 8.80 25.0% 7.50 6.90 0.90 6.00 80.0% 68.2%
Ene2( 5 29-ene | miércoles 11 8.60 21.9% 7.50 6.79 0.89 5.90 18.7% 68.6%
Ene2() 5 30-ene | jueves 11 9.50 15.8% 7.50 7.02 0.92 6.10 81.3% 64.2%
Ene2(0 5 3-ene | viemes 11 9.50 15.8% 7.50 7.02 0.92 6.10 81.3% 64.2%
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ANEXO 51: Productividad diario - mes de febrero 2020.

Estudio del Trabajo: Productividad.
Elaborado: José Luis Colan Olortegui, Método: Pre test
Mes: Febrero Aiio; 2020
Fechas GESTION DETIEMPOS | GESTION DE PROCESD
, Tiempo.Proyectado/Cic| Tiempo.Ejecutado |Rendimiento.T| Toneladas. Materia prima | Remanente de Toneladas. Toneladas. Productividad Ejecutada (
Mes |Semana| Fecha Dia - - . .
¥ . - - lo ICiclo - iempo Proyectado (tn) | proceso(tn) | Ejecutada | Produccion tni hora)

Feh2l 5 [1-feb sibado 11 958 14.8% 750 7.00 0.81 6.08 BL.2% 63.6%
Feb2l g (3-feb lunes 11 9.50 15.8% 750 6.90 0.90 6.00 B0.0% 63.2%
Feh2l B 04-feb martes 11 10.00 10.0% 750 7.13 0.93 6.20 B2.7% 62.0%
Feb2l g (5-feb migrcoles 11 9.50 15.8% 750 6.90 0.90 6.00 B0.0% 63.2%
Feb2ll g 0E-feb jueues 11 10.00 10.0% 750 6.90 0.90 6.00 B0.0% 60.0%
Feb2l g (7-feb viermes 11 9.50 15.8% 750 6.89 0.90 5.99 79.9% 63.1%
Feb2ll g 05-feb | sdbado 11 870 26.4% 750 679 0.8% 5.90 78.7% 67.8%
Feb2l T 10-feb lunes 11 9.50 15.8% 750 6.83 0.89 5.04 719.2% 62.5%
Feb2ll 7 Tieb martes 11 950 15.8% 750 679 0.8% 5.90 78.7% 62.1%
Feb2l T 12-feb migrcoles 11 9.50 15.8% 750 6.79 0.89 5.90 78.7% 62.1%
Feb2ll 7 13-feb jueues 11 9.20 19.6% 750 679 0.8% 5.90 78.7% 64.1%
Feb2l T 14-feb viermes 11 9.00 22.2% 750 6.90 0.90 6.00 B0.0% 66.7%
Feb20 T 15-feb zibado 11 0.00 22.2% 150 6.70 0.89 500 T8.7% 65.6%
Feb2l a 1i-leb lunes 11 B.BD 25.0% 750 6.67 0.87 5.80 71.3% 65.9%
Feb20 a 18-feb martes 11 BED 25.0% 150 6.70 0.89 500 T8.7% 67.0%
Feb2l g 13-feb migrcoles 11 B.68 26.7% 750 6.70 0.87 5.83 T1.7% 67.2%
Feb20 a 20-teb jusves 11 B.60 17.0% 150 6.70 0.89 500 T8.7% 6B.6%
Feb2l g 2-leb vienes 11 B0 264% 750 .67 0.87 5.80 713% 66.7%
Feb2l a Z2+teb zibado 11 BED 25.0% 150 6.70 0.89 500 T8.7% 67.0%
Feb2l 3 2d-feb lures 11 B0 264% 750 .67 0.87 5.80 713% 66.7%
Feb2l 3 Z5-teb martes 11 B0 26.4% 150 6.67 087 5.ED 71.3% 66.7%
Feb2l 3 Z6-feb migrcoles 11 B0 264% 750 .67 0.87 5.80 713% 66.7%
Feb2l 3 2T-teb jueves 11 BBD 27.0% 150 .62 0.6 576 76.8% 67.0%
Feb2l 3 Za-feb vienes 11 B.50 294% 750 f.56 0.86 5.70 76.0% 67.1%
Feb2l 3 23-teb zibado 11 BBD 27.0% 150 6.67 087 5.ED 71.3% 67.4%
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ANEXO 52: Productividad diario - mes de marzo 2020.

Estudio del Trabajo: Productividad.
Elaborado: José Luis Colan Olortegui. Método: Pre test
Mes: Marzo Afio: 2020
Fechas GESTION DE TIEMPOS GESTION DE PROCESD
, Tiempo.Proyectado| Tiempo.Ejecutado |Rendimiento.| Toneladas. |Materia prima| Remanentede | Toneladas. Toneladas. | Productividad Ejecutada
Mes |Semana| Fecha Dia . ) : : .

E - - - ICiclo ICiclo Tiempo | Proyectado {tn) || proceso(tn) | Ejecutada | Produccion ( tn/ hora)
Marz0l 10 02-mar lunes 11 5.00 22.2% 7.50 6.90 0.90 6.00 80.0% 66.7%
Mar2( ] 03-mar martes 11 8.50 29.4% 750 6.67 0.87 5.80 11.3% 68.2%
Marz0l 10 Od-mar | miércoles 11 5.20 19.6% 7.50 713 0.93 6.20 8L7% 67.4%
Mar20 1 05-mar jueves 11 9.00 22.2% 750 6.99 0.91 6.08 8L1% 67.6%
Marz0l ] (E-mar viermnes 11 5.20 19.6% 7.50 b.79 0.89 5.90 78.7% 64.1%
Marz0l 10 07-mar | =dbado 11 850 20.4% 7.50 b.67 0.87 5.80 71.3% 68.2%
Mar2() 1 03-mar lunes 11 850 29.4% 750 b6.56 0.86 570 76.0% 67.1%
Marz0l 1Ll 10-mar martes 11 5.00 22.2% 7.50 b.67 0.87 5.80 71.3% 64.4%
Marz0l 1Ll T-mar | miércoles 11 B4D 3L.0% 7.50 b6.33 0.83 5.50 713.3% £65.5%
Mar2() 1 12-mar juevas 11 840 3L.0% 750 b.44 0.84 5.60 4.7% 66.7%
Marz0l 1Ll 13-mar viermnes 11 850 20.4% 7.50 b6.33 0.83 5.50 713.3% 64.7%
Marz0l 1Ll 14-mar sibada 11 B4D 3L.0% 7.50 .35 0.83 552 73.6% 65.7%
Mar20 12 16-mar lunes 11 8.60 21.9% 7.50 .33 0.83 550 13.3% 64.0%
Marz0l 12 1r-mar martes 11 870 26.4% 7.50 598 0.78 520 69.3% 59.8%
Mar20 12 18-mar | miércoles 11 .60 27.9% 750 6.21 0.81 540 12.0% 62.8%
Marz0l 12 13-mar jueves 11 870 26.4% 7.50 6.21 0.81 540 712.0% 62.1%
Marz0l 12 20-mar viermnes 11 870 26.4% 7.50 6.10 0.80 5.30 70.7% 60.9%
Mar2() 12 Zlmar | sdbada 11 .60 217.9% 750 .21 0.81 540 12.0% 62.8%
Marz0l 13 23-mar lunes 11 5.00 22.2% 7.50 6.90 0.90 6.00 80.0% 66.7%
Marz0l 13 2d-mar martes 11 870 26.4% 7.50 b.79 0.89 5.90 78.7% 67.8%
Mar2() 13 2o-mar | miércoles 11 8.50 29.4% 750 b.67 0.87 5.80 11.3% 68.2%
Marz0l 13 2E-mar jueves 11 5.00 22.2% 7.50 6.90 0.90 6.00 80.0% 66.7%
Marz0l 13 27-mar viermnes 11 B.77 25.4% 7.50 b.79 0.89 5.90 78.7% 67.3%
Mar20 13 28-mar | sébado 11 8.70 26.4% 7.50 B.67 0.87 5.80 11.3% 66.7%
Marz0l 14 30-mar lunes 11 9.50 15.8% 7.50 7.02 0.92 6.10 8L3% 64.2%
Mar20) ;) Itmar martes 11 9.00 22.2% 750 6.90 0.90 6.00 80.0% 66.7%
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ANEXO 53: Productividad diario - mes de abril 2020.

Estudio del Trabajo: Productividad.
Elaborado: José Luis Colan Olortegui. Metodo: Pre test
Mes: Abril Aiio: 2020
Fechas GESTION DETIEMPOS | GESTION DE PROCESO
, Tiempo.Proyectado| Tiempo.Ejecutado |Rendimiento.| Toneladas. |Materia prima| Remanentede | Toneladas. Toneladas. | Productividad Ejecutada
i S e B ICiclo ICiclo Tiempo Proyectado (tn) proceso (tn) Ejecutada Produccion ( tn/ hora)
. - - - - - - - - -

Abr20 4 O1-abr | miércoles 11 0.00 22.2% 7.50 6.90 0.90 6.00 B80.0% b6.7%
Akl 4 (02-abe jueves 11 B.60 21.9% 750 6.79 0.89 500 18.7% 68.6%
Abr20 4 (03-abr viernes 11 0.00 22.2% 7.50 b.98 091 6.07 80.9% 67.4%
Abr20 4 (0d-abr sibado 11 0.00 22.2% 7.50 6.90 0.90 6.00 B80.0% b6.7%
Abr20 15 (E-abr lunes 11 B.70 264% 7.50 b.67 0.87 5.80 71.3% b6.7%
Abr20 15 07-abr martes 11 B.90 23.6% 7.50 6.46 0.84 5.62 74.9% 63.1%
Abr20 15 05-abr | miércoles 11 B.68 26.7% 7.50 B.56 0.86 570 76.0% B5.7%
Abr20 15 03-abr jueves 11 B.60 21.9% 7.50 b.67 0.87 5.80 71.3% 67.4%
bl 13 10-abr viermes 11 B.60 21.9% 750 6.56 0.86 5.70 76.0% B6.3%
Abr20 15 T1-abr sibado 11 B.70 264% 7.50 £.44 0.84 5.60 714.7% b4.4%
Abrll 16 13-abr lunes 11 B50 29.4% 750 5.98 0.78 5.20 69.3% 61.2%
Abr20 16 14-abr martes 11 B.50 29.4% 7.50 6.21 0.81 5.40 12.0% 63.5%
Akl 16 15-abr | migreoles 11 840 3L0% 750 6.10 0.80 530 10.7% 63.1%
Abr20 16 16-abr jueves 11 B.50 29.4% 7.50 6.31 0.82 548 13.2% b4.6%
Abr20 16 17-abr viernes 11 B.50 29.4% 7.50 6.10 0.80 5.30 70.7% b2.4%
Abr20 16 15-abr sibado 11 B.50 29.4% 7.50 6.10 0.80 5.30 70.7% b2.4%
Abr20 17 20-abr lunes 11 B.50 29.4% 7.50 5.66 074 4582 B5.6% 57.9%
Abr20 17 21-abr martes 11 B.90 23.6% 7.50 483 0.63 420 56.0% 47.2%
Abr20 17 22-abr | miércoles 11 B.60 21.9% 7.50 5.18 0.68 450 60.0% 52.3%
bl 7 &3-abi jusves 11 890 23.6% 750 483 0.63 420 56.0% 47.2%
Abr20 17 24-abr viernes 11 B.50 29.4% 7.50 483 0.63 420 56.0% 49.4%
Abrll 7 Z5-abr | sabado 11 B4D 3L0% 750 472 0.62 410 5.7% 48.8%
Abr20 13 27-abr lunes 11 B.60 21.9% 7.50 5.18 0.68 450 60.0% 52.3%
Akl 1 28-abr martes 11 850 20.4% 750 518 0.68 450 60.0% 52.9%
Abr20 13 29-abr | miércoles 11 B.50 29.4% 7.50 5.06 0.66 440 58.7% 51.8%
Akl 1 30-abe jueves 11 8.50 20.4% 7.50 486 0.63 423 56.4% 49.8%
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ANEXO 54: Productividad diario - mes de mayo 2020.

Estudio del Trabajo: Productividad.
Elaborado: José Luis Colan Olortequi. Método: Pre test
Mes: Mayo Adio: 2020
Fechas GESTION DETIEMPOS | GESTION DE PROCESOD
" ] Tiempo.Proyectado| Tiempo.Ejecutado |Rendimiento.| Toneladas. |Materia prima| Remanentede | Toneladas. Toneladas. |Productividad Ejecutada
e5 |Semana| Fecha Dia ) . . ) .

T - - - ICiclo ICiclo Tiempo| | Proyectado _ {tn) [_| proceso(tn) | Ejecutada | Produccion ( tn/ hora)
May20 18 0-may | viemes 11 8.60 27.9% 7.50 483 0.63 420 56.0% 48.8%
May20l 13 (2-may | =abado 11 8.50 204% 750 518 0.68 450 60.0% 52.9%
MayZ0 19 Dd-may | lunes 11 8.40 31.0% 7.50 5.18 0.68 450 60.0% 53.6%
MayZ0 19 05-may | martes 11 850 29.4% 7.50 5.18 0.68 450 60.0% 52.9%
Mayzll 13 0E-may | migrcales 11 8.60 21.9% 750 484 0.63 421 56.1% 49.0%
MayZ2ll 13 07-may jueves 11 8.50 294% 750 518 0.68 450 60.0% 52.9%
May20l 13 08-may | wviemes 11 8.60 271.9% 750 5.29 0.69 480 6l.3% 53.5%
MayZ0 19 0%may | sdbado 11 870 26.4% 7.50 5.18 0.68 450 60.0% 51.7%
MayZ0 20 T1-may lunes 11 850 23.6% 7.50 5.18 0.68 450 60.0% 50.6%
May2ll 20 12-may martes 11 8.56 28.5% 750 4585 0.65 430 51.3% 50.2%
MayZ2ll 20 13-may | miércoles 11 890 23.6% 750 518 0.68 450 60.0% 50.6%
May20 20 -may jueves 11 8.50 20.4% 750 518 0.68 450 60.0% 52.9%
MayZ0 il S-may | viemes 11 850 23.6% 7.50 5.07 0.66 441 58.8% 49.6%
MayZ0 20 -may | =shadn 11 8.60 21.9% 7.50 5.2% 0.69 4.60 61.3% 53.5%
May2ll 21 To-may lurnes 11 8.50 294% 750 564 074 450 65.3% 57.6%
May20 21 13-may martes 11 8.30 32.5% 750 567 074 403 B5.7% 59.4%
May20 21 20-may | migrcoles 11 8.50 20.4% 750 575 0.75 5.00 66.7% 58.8%
MayZ0 | Zhmay | jueves 11 850 29.4% 7.50 5.64 0.74 480 65.3% 57.6%
MayZ0 | 22-may | wiemes 11 830 31.5% 7.50 5.87 077 5.10 68.0% 61.4%
May2ll 21 23-may | =zdbado 11 8.50 29.4% 750 552 072 480 B4.0% 56.5%
May20 22 25-may lures 11 8.50 29.4% 750 587 0.77 5.10 68.0% 60.0%
May20 22 2B-may martes 11 8.30 32.5% 750 5.75 0.75 5.00 66.7% 60.2%
MayZ0 22 27-may | miércoles 11 843 30.5% 7.50 5.98 078 520 69.3% 61.7%
Mayzll 22 28-may jugves 11 8.50 294% 750 587 0.77 5.10 68.0% 60.0%
May2ll 22 23-may | viemes 11 8.90 23.6% 750 575 0.75 5.00 66.7% 56.2%
May20l 22 30-may | =dbado 11 8.60 271.9% 750 5.66 074 492 B5.6% 51.2%
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ANEXO 55: Productividad diario - mes de junio.

Estudio del Trabajo: Productividad.
Elaborado: José Luis Colan Olortegui. Método: Pre test
Mes: Junio ARo: 2020
Fachas GESTION DE TIEMPOS GESTION DE PROCESD
, Tiempo.Proyectado| Tiempo.Ejecutado |Rendimiento.| Toneladas. |Materia prima| Remanentede | Toneladas. Toneladas. |Productividad Ejecutada
Mes_ Semiaa, Fedia L ICiclo ICiclo Tiempo Proyectado (tm) proceso (tn) Ejecutada Produccion { tn/ hora)
T - L - - - - - - - -

Jur20 23 (i-jun lures 11 B.20 34.1% 750 587 077 5.10 68.0% 62.2%
Jun2 23 02-jun martes 11 B30 32.5% 750 5.75 0.75 5.00 66.7% 60.2%
Jun20 23 03-jun | miércoles 11 B.20 M.1% 7.50 564 0.74 450 65.3% 59.8%
JunZ0 23 0d-jun jueyes 11 .30 32.5% 750 569 0.74 4155 66.0% 59.6%
Junzll 23 05-jun viernes 11 .35 3L7% 150 587 0.77 5.10 6B.0% 61.1%
Junzll 23 0E-jun zibado 11 .30 32.5% 750 5.75 0.75 5.00 B66.7% 60.2%
Jur20 24 08-jun lures 11 B.6D 27.9% 750 54l 0.71 470 62.7% 54.7%
Jun20 24 03-jun martes 11 B.70 26.4% 7.50 552 0.72 480 64.0% 55.2%
JunZ0 24 0-jun | migrcoles 11 B.50 29.4% 7.50 552 0.72 480 64.0% 56.5%
JunZ0 24 T-jun jueyes 11 .60 21.9% 750 5.75 0.75 5.00 B6.7% 58.1%
Junzll 24 12-jun viernes 11 E.70 26.4% 750 5.75 0.75 5.00 B66.7% 57.5%
Junzll 24 13-jun zibado 11 .73 26.0% 750 5.80 0.76 5.04 67.2% 57.1%
Jur20 25 15-jun lures 11 B.6D 27.9% 750 564 0.74 4590 65.3% 57.0%
Jun20 23 16-jun martes 11 B.50 29.4% 7.50 5.26 0.69 457 60.9% 53.8%
JunZ0 23 1i-jun | migrcoles 11 B.70 26.4% 7.50 552 0.72 480 64.0% 55.2%
Junzll 25 18-jun jusves 11 859 28.1% 150 5.64 074 450 65.3% 57.0%
Junzll 25 13-jun viernes 11 .50 20.4% 750 552 0.72 4280 B4.0% 56.5%
Jur20 25 20-jun sibado 11 B.50 29.4% 750 5.75 0.75 5.00 66.7% 58.8%
Jun2 26 22-jun lures 11 B70 26.4% 750 552 0.72 480 64.0% 55.2%
Jun20 26 23jun martes 11 B.60 271.9% 7.50 543 0.71 472 62.9% 54.9%
JunZ0 26 Z2d-jun | miércoles 11 B.50 29.4% 750 552 0.72 480 64.0% 56.5%
Junzll 26 25-jun jusves 11 870 26.4% 150 552 0.72 4280 64.0% 55.2%
Junzll 26 26-jun viernes 11 .80 25.0% 750 552 0.72 4280 B4.0% 54.5%
Jur20 26 27-jun zibada 11 B31 32.4% 750 553 0.72 481 64.1% 57.9%
Jun20 27 23-jun lures 11 8.90 23.6% 7.50 552 0.72 480 64.0% 53.9%
JunZ0 27 30-jun martes 11 .60 271.9% 7.50 5.64 0.74 450 65.3% 57.0%
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ANEXO 56: Layout de ingreso al proceso de fileteo / Tiempo de preparacién

de materiales.

TOTAL=41 MIN - SERELL SN

:’&-— ] - gy g

gegeeecce

e ]
"

2.-TIEMPO:
IMIN

Distancia total:
145 metros.
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ANEXO 57: Diagrama de Operaciones de Proceso (DOP) fileteo de pechugas

y piernas - Post Test.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO Operacion: Fileteo
PROCESO: FILETE DE POLLO. Material: Pechuga / Pierna de pollo.
METODO: Actual Propuesto Fecha: 15/10/2020
BOLSAS PECHUGA /PIERNA
(MATERIAL) DEPOLLO
4 . Carga_re Recepcionarde la
inspeccionar materia prima
Desinfeccion
(BPM)
“ Abastecer e
inspeccionar
N
o Deshuesar
1
m Moldear e
\2/ inspeccionar
Limpiezar e
inspeccionar
Embolsare
@ inspeccionar
v
6 Sellare
inspeccionar
Evento Numeros
O] Y
Entinar e
RESUMEN 0 7 inspeccionar
[O] 7
TOTAL 10
Diagramado: Colan Olortegui José Luis
Aprobado: Bazan Lopez José Alberto
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ANEXO 58: Diagrama de Actividades de Proceso (DAP) fileteo de pechugas y

piernas- Post Test.

Operacién: FILETEO DE PECHUGA Y PIERNAS DE
POLLO.

sanfernando

La busna famdia

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESO

RESUMEN
< ACTIVIDAD PRE-TEST POST-TEST
METODO: POST- TEST
OPERACION . 22 . 21
TRANSPORTE | =mp 10 nd 6
ESPERA » 2 D 1
- INSPECCION O 6 [ 6
LUGAR: San Fernando Area
" awvacenamiento | W 2 v 0
de filete.
DISTANCIA 230 m 92 m
TIEMPO TOTAL 89.33 25.23
SIMBOLOS T NECESARIO
N° DESCRIPCION Distancia (m) DESPERDICIO (mi-n)
@ = » OV S| No
1 Charla del personal al inicio del proceso. 5 x
2 Lavado de manos y desinfeccion. ) 1 x
3 Desinfeccion de y 2 X
\‘
4 Despiazamie del p | hacia las fajas de proceso. 20m \ Movimiento 2 x
P
.- ey S el . Py —
5 de la mag ) a de p ga y ) 1 x
pierna. R
Quitar las tapas de las tinas que contiene la materia
0.12
6 prima. ‘ x
7 Levantar las tinas a Ia tolva de abastecimiento. ) 0.03 x
8 Vaciar la materia prima a ia tolva. k 0.02 x
—
9 Agarrar la materia prima para la seleccion. > 0.02 x
—
10 Abastecimiento de la materia prima (pechuga y pierna). 0.03 x
11 Deshuesado de la materia prima (maquina). 10m :> Espera 15 x
p—
12 Desprender el filete del hueso. r 0.03 x
13 Tirar el filete ia faja transportadora. \ 0.02 x
Y
14 Transporte del filete a la zona de limpieza. 5m \ 0.33 x
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15 Agarrar el filete de pechuga y pierna. ] 0.02 x
16 Limpieza del filete de pechugas y piernas de pollo (quitar o« 1 x
rasa y piel).
17 Agarrar el filete limpio de pechuga y pierna. ] 0.02 x
18 Moldeade de ﬂ.'e:? de ,l?echugi?s y piernas segun Y 12 x
especificaciones técnicas.
19 Tirar el filete Ia faja transportadora. ] 0.02 x
20 Transporte del filete a la zona de embolsado. im | [ ] Movimiento | 0.13 x
21 Agarrar la bolsa de los productos . . | 0.02 x
22 Agarrar el filete moldeado. ] 0.02 x
23 Embhoisado de los ﬂlete:s moldeados de pechugas y 0 | 0.83 x
piernas.
24 Enviar las bolsas al zona de sellado. im I [ ] Movimiento 1 x
25 Agarrar las bolsas segun los productos. [ 0.02 x
26 Colocar las holsas en la faja de sellado lineal. 9 0.83 x
27 Agarrar las boisas selladas de pechugas y pierna. "] 0.02 x
28 Entinado de prod terminadi » 0:3| R
29 Poner tapas a las tinas de los productos terminados. [ ] 1.33 x
30 Etiquetado de las tinas con los productos terminados. [ ] 0.02 x
31 Colocar las tinas en parihuelas. | ] 0.33 x
22 Transporte de los productos terminados a la zona de 0m | » Movimiento 2 x
balanza.
23 Registro de los pesos de los !Jroductos terminados en ¢ 1 x
las planillas.
24 Transporte de los productos terminados a la zona de 25m ) Movimiento 1 x
aimacenes.
. 252
Cantidad 21| 6 | 1 6 | o 34 » |5
RESUMEN T 0 {82m | 0m | 0 0 9Zm D’ag"*c“;‘;';r‘: O"f;ﬂ;'“; Luis
Tiempo total(min) 16.18 | 6.47 | 1.50 1.09 0.00 25.23 v
Tiempo AV(min) 15.13 | 547 | 0.00 1.09 0.00 21.68
: ; Fecha:10 de mayo del 2021
Tiempo NV{min) 1.05 | 1.00 | 1.50 0.00 0.00 3.55 v
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ANEXO 59: Toma de tiempos con cronometro.
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ANEXO 60: Toma de tiempo del filete de pechuga 300 gr - Post test.

sanfernondo SAN FERNANDO
.L'.:Lh'..'u-fm"..:
FORMATO DE TOMA DE TIEMPO
Actividad Fileteo de filete de pechuga 300 gr. Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui,
Hora Inicio 06:00 a.m. Hora Final 06:00 p.m.
N* de datos tomados 1 Fecha 01-05-2021 / 31-05-2021
Actividad
| Quitarfas tapas de las tinas que contene fa | o 1o | 04 | 040 | 012 | 012 | 0g2 | 0m2 | os2 [ os2 |02 | or2 | os2 [0g2 | o2 | s | g2 [os2 |02 | s | or2 |02 | 2m
materia prima.
o |Levantar as tinas ala tova de 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 002 | 003 | 003 | 0.03 | 003 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 002 | 002 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 06
abastecimiento.
3 |Vaciar la materia prima a a tolva. 002 | 002 | 002 | oot | 002 | 002 | 002 | 002 | oot | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
4 |Agarrar la materia prima para la seleccion. 002 | 0.02 | 0.02 | 002 | 002 | 001 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 033
5 |Abastecimiento de la materia prir. 003 | 003 | 002 | 003 | 003 | 003 | 003 | 002 | 003 | 003 | 002 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 002 | 003 | 003 | o085
6 |Deshuesado de fa materia prima (maquina). | 1.50 | 154 | 156 | 150 | 149 | 151 | 154 | 156 | 155 | 150 | 150 | 150 | 152 | 153 | 150 | 150 | 150 | 150 | 152 | 154 | 152 | 3038
7 |Desprender elfilete del hueso. 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | o085
8 |Tirar el filete la faja transportadora 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 0oz | 002 | 002 | 002 | 002 | 00t | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
9 |Transporte del filete 2 /a zona e limpieza. | 033 | 034 | 033 | 033 | 033 | 033 | 033 | 033 | 034 | 033 | 033 | 033 | 033 | 033 | 034 | 033 | 033 | 034 | 033 | 03 | 033 | 686
10 | Agarrar el ilete de pechuga. 002 | 002 | 002 | oot | 002 | 002 | 002 | 002 | oot | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
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Limpieza del filete de pechugas de
14 |Pollo(quiar grasa y piel) y Moldeado defilete | . ., | cc e | 5559 | &50n | 5560 | 5570 | 5500 | 5500 | 5500 | 5556 | 5570 | 5560 | 5560 | 5560 | 5540 | 5560 | 5560 | 5550 | 5570 | 5540 | 5546 | 110916
de pechugas de 300 gr. segiin
especificaciones 1écnicas.
12 |Tirar el filete la faja transpontadora. 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 0oz | 002 | 00t | 002 | 002 | 002 | 002 | 03
13 | Transporte delfilete a fa zona de embolsado. | 0.3 | 0.43 | 0.4 | 043 | 044 | 013 | 043 | 043 | 04 | 013 | 043 | 013 | 04 | 013 | 043 | 014 | 043 | 014 | 094 | 013 | 043 | 267
14 | Agarrar I bolsa de los productos 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 00t | 002 | 002 | 002 | 002 | 0or | 002 | 002 | 002 | 033
15 | Agarrar el filete moldeado. 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 00t | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
16 E;ij":::" de los fletes moldeados de 083 | 0.89 | 088 | 089 | 088 | 0.8 | 0.69 | 083 | 088 | 0.8 | 0.63 | 088 | 089 | 0.83 | 0.88 | 0.88 | 089 | 088 | 089 | 089 | 088 | 1753
17 | Enviar las bolsas al z0na de sellado. 200 | 310 | 320 | 220 | 230 | 200 | 200 | 350 | 340 | 220 | 300 | 320 | 240 | 220 | 320 | 330 | 200 | 300 | 320 | 340 | 296 | 6320
18 | Agarrar las bolsas segiin los productos. 002 | 002 | 002 | 0ot | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
19 |Colocar las bolsas e la faja de sellado lineal.| 083 | 088 | 0.89 | 0.8 | 088 | 0.88 | 0.89 | 086 | 089 | 0.63 | 0.88 | 088 | 089 | 083 | 068 | 0.68 | 089 | 088 | 083 | 088 | 087 | 1742
20 |Agarrarlas bolsas selladas de pechugas. | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | oot | 002 | 002 | 002 | 002 | 0oz | 002 | 01 | 0oz | 062 | 002 | 002 | 03
21 | Entinado de productos terminados. 033 | 032 | 032 | 023 [ 033 | 03¢ | 033 | 033 | 032 | 033 | 033 | 033 | 032 | 024 | 033 | 03¢ | 033 | 033 | 033 | 032 | 032 | 6
97 |Poneriapas a as tinas de los productos 130 | 135 | 130 | 140 | 132 | 132 | 133 | 135 | 130 | 136 | 133 | 130 | n31 | 132 | 135 | 32 | 132 | 133 | 135 | 130 | 133 | 2664
terminados.
23 |Ftiquetado de las tinas con los productos | o0 | 060 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 0or | 002 | 002 | 002 | 02 | oor | 002 | 002 | 002 | 02 | 002 | 002 | o
terminados.
24 | Colocar las tinas en parihuelas. 033 | 033 | 038 | 033 | 033 | 036 | 033 | 033 | 033 | 033 | 033 | 030 | 033 | 033 | 033 | 034 | 033 | 033 | 033 | 033 | 033 | 665
TOTAL 6452 | 6487 | 64.86 | 6432 | 6500 | 6481 | 64.15 | 64.64 | 64.57 | 6485 | 6481 | 64.89 | 64.82 | 6483 | 6473 | 65.00 | 6470 | 6462 | 6501 | 6462 | 6473 | 129460
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ANEXO 61: Célculo de numero de observaciones del fileteo de pechuga 300

gr - Post test.
Método Pre-test Post-Test Proceso:
Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui. Fileteo de filete de pechuga 300 gr.
40 nEx2—(Ex)%, 5
Item Actividad 2 n=
XX Tx (T
1 Quitar_ las Fapas de las tinas que contiene la 2.33 0.27 1
materia prima.
2 Levanra:f .fe.?s tinas a Ia tolva de 0.66 0.02 1
abastecimiento.
3 |Vaciar la materia prima a la tolva. 0.33 0.01 9
4 |Agarrar la materia prima para la seleccion. 0.33 0.01 6
5 | Abastecimiento de la materia prima. 0.66 0.02 1
6 |Deshuesado de la materia prima (maquina). 30.38 46.16 1
7 |Desprender el filete del hueso. 0.66 0.02 1
8 |Tirar el filete la faja transportadora. 0.33 0.01 5
9 |Transporte del filete a Ia zona de limpieza. 6.66 2.22 1
10 |Agarrar el filete de pechuga. 0.33 0.01 9
Limpieza del filete de pechugas de
11 pollo(quitar grasa y piel) y ﬂr!o!deado de filete 110.16 61512.97 1
de pechugas de 300 gr. segtin
especificaciones técnicas.
12 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.33 0.01 8
13 |Transporte del filete a Ia zona de embolsado. 2.67 0.36 1
14 |Agarrar Ia bolsa de los productos . 0.33 0.01 9
15 |Agarrar el filete moldeado. 0.33 0.01 9
16 Embolsado de los filetes moideados de 17.53 15.38 1
pechugas.
17 |Enviar las bolsas al zona de sellado. 63.20 200.10 3
18 |Agarrar las bolsas segun los productos. 0.33 0.01 9
19 |Colocar las bolsas en ia faja de seliado lineal. 17.42 15.18 1
20 |Agarrar las bolsas selladas de pechugas. 0.33 0.01 9
21 |Entinado de productos terminados. 6.66 2.21 1
22 Pongr tapas a las tinas de los productos 26.64 35.50 1
terminados.
23 Er.fqt{etado de las tinas con los productos 0.33 0.01 9
terminados.
24 | Colocar las tinas en parihuelas. 6.65 2.21 1
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ANEXO 62: Célculo del promedio de los tiempos observados del proceso de
filete de pechuga de 300 gr - Post test.

sonfernando SAN FERNANDO
fa buena. fw‘_l
NUMERO DE MUESTRAS
Actividad
1 Qu.'rar. las {apas de las tinas que contiene la 0.42 0.12
materia prima.
2 Levantar las tinas a la tolva de 0.03 0.03
abastecimiento. ) i
3 |Vaciar la materia prima a Ia tolva. 0.02 0.02 0.02 0.01 0.02 0.02 0.02 0.02 0.01 0.02
4 | Agarrar la materia prima para Ia seleccién. 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.01 0.02
5 | Abastecimiento de la materia prima. 0.03 0.03
6 |Deshuesado de la materia prima (maquina). 1.50 1.50
7 |Desprender el filete del hueso. 0.03 0.03
8 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02
9 |Transporte del filete a la zona de limpieza. 0.33 0.33
10 |Agarrar el filete de pechuga. 0.02 0.02 0.02 0.01 0.02 0.02 0.02 0.02 0.01 0.02
Limpieza del filete de pechugas de
11 poliofquitar grasa y piel) y ﬂqofdeado de filete 55.50 55.50
de pechugas de 300 gr. segtin
especificaciones técnicas.
12 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 002 | 002 | 002 | 0.02 | 002 | 0.02 | 002 | 0.02 0.02
13 | Transporte del filete a la zona de embolsado. | 0.13 0.13
14 |Agarrar Ia boisa de los productos . 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 0.02 | 002 | 002 | 002 | 0.02
15 |Agarrar el filete moldeado. 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.01 0.02 0.02 0.02
16 Embolsado de los filetes moldeados de 0.83 0.83
pechugas.
17 |Enviar las bolsas al zona de sellado. 300 | 310 | 3.20 3.10
18 |Agarrar las bolsas segtin los productos. 0.02 0.02 0.02 0.01 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02
19 |Colocar las bolsas en Ia faja de sellado lineal.| 0.83 0.83
20 |Agarrar las bolsas selladas de pechugas. 002 | 001 | 002 | 0.02 | 0.02 | 002 | 002 | 002 | 0.02 | 0.02
21 |Entinado de productos terminados. 0.33 0.33
22 Pone.:r tapas a las tinas de los productos 1.33 1.33
terminados.
23 |Etiquetado de las tinas con los productos 002 | 002 | 002 | 0.01 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002
terminados.
24 | Colocar Ias tinas en parihuelas. 0.33 0.33

259



ANEXO 63: Célculo del tiempo estandar filete de pechuga de 300 gr - Post test.

SAN FERNANDO

sanfernaondo

La. bcserea. famibia

Formato de calculo del tiempo estandar.
Actividad Fileteo de filete de pechuga 300 gr. Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui.
Hora Inicio 06:00 a.m. Hora Final 06:00 p.m.
N° de datos tomados 1 Fecha 01-05-2021 / 31-05-2021

Westinghouse Suplementos

Promedio de Tiempo

. . . Factor de total Tiempo
Actividad tiempo valoracion normal suplementos Estandar
observado = CD cs (TN) st ol p
¢ |Quitarlas tapas de las tinas que contiene la 0.12 003 | 002 | -0.03 | 0.01 1.00 015 | 0.07 | 016 0.23 0.18
materia prima.
2 |Levantarlastinas ala tolva de 0.03 003 | 002 | -0.03 | 001 1.00 0.06 | 0.07 | 0.16 0.23 0.08
abastecimiento.
3 |Vaciar la materia prima a Ia tolva. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.186 0.23 0.06
4 | Agarrar ia materia prima para la seleccién. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
5 | Abastecimiento de la materia prima. 0.03 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.06 0.07 0.16 0.23 0.08
6 |Deshuesado de la materia prima (maquina). 1.50 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 1.53 0.07 0.186 0.23 1.88
7 |Desprender el filete del hueso. 0.03 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.08 0.07 0.16 0.23 0.08
8 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
9 |Transporte del filete a la zona de limpieza. 0.33 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.36 0.07 0.16 0.23 0.45
10 |Agarrar el filete de pechuga. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.186 0.23 0.06
Limpieza del filete de pechugas de
11 |Pollo(quitar grasa y piel) y Moldeado de filete 55.50 0.00 | 0.00 | -0.03 | 0.01 1.00 5548 | 0.07 | 0.6 0.23 68.24
de pechugas de 300 gr. segin
especificaciones técnicas.
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12 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.02 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
13 |Transporte del filete a la zona de embolsado. 0.13 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 016 | 0.07 | 0.16 0.23 0.20
14 |Agarrar la bolsa de los productos . 0.02 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
15 |Agarrar el filete moldeado. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
16 |EMmPolsado de los filetes moldeados de 0.83 003 | 002 | -0.03 | 001 1.00 0.86 | 0.07 | 0.6 0.23 1.06
pechugas.
17 |Enviar Ias bolsas al zona de sellado. 3.10 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 313 | 0.07 | 0.16 0.23 3.85
18 |Agarrar las bolsas segiin los productos. 0.02 0.03 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 | 0.07 | 0.16 0.23 0.06
19 |Colocar las bolsas en la faja de sellado lineal. 0.83 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.86 | 0.07 | 0.16 0.23 1.06
20 |Agarrar las bolsas selladas de pechugas. 0.02 0.03 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 | 0.07 | 0.16 0.23 0.06
21 |Entinado de productos terminados. 0.33 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.36 0.07 0.16 0.23 0.45
22 |Ponertapas a las tinas de los productos 1.33 003 | 002 | -0.03 | 001 1.00 136 | 007 | 0.6 0.23 1.68
terminados.
23 |Etiquetado de las tinas con los productos 0.02 003 | 002 | -0.03 | 001 1.00 0.05 | 0.07 | 0.6 0.23 0.06
terminados.
24 | Colocar las tinas en parihuelas. 0.33 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.36 0.07 0.16 0.23 0.45
TOTAL 80.30
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ANEXO 64: Toma de tiempo del filete de pechuga corte mariposa SANTA - Post test.

sonfernondo

Lo butna f.wu..z

SAN FERNANDO

FORMATO DE TOMA DE TIEMPQ

Actividad Filete de pechuga corte mariposa SANTA. Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui.
Hora Inicio 06:00 am. Hora Final 06:00 p.m.
N de datos tomados 1 Fecha 01-05-2021/ 31-05-2011
Actividad
1 |Quitaras tapas de las tinas que contienela | o0 | o0 | 010 [ g2 | s | 02 | otz [ ot2 | s L os2 {02 | s | og2 |02 | s [ ot2 | o2 | ore [0s2 | om | or2 | 23
materia prima.
2 |Levantarlas tinas afa tolva de 002 | 002 | 003 | 003 | 003 | 003 | 002 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 002 | 002 | 086
abastecimiento.
3 |Vaciarla materia prima a la tolva. 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | oor | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | oot | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | o3
4 | Agarrar la materia prima para la seleccion. 0.02 | 0.02 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 [ 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 033
5 | Abastecimiento de la materia prima. 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 06
6 | Deshuesado de la materia prima (maquing). | 1.50 | 154 | 156 | 150 | 149 | 150 | 154 | 156 | 155 | .50 | 150 | 150 | 152 | 153 | 150 | 150 | 150 | 450 | 152 | 154 | 152 | 038
7 |Desprender e filete del hueso. 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 06
8 |Tirar el filete la faja transportadora. 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 0
9 |Transporte delilete afa zona de limpieza. | 033 | 034 | 033 | 032 | 033 | 033 | 033 | 03 | 034 | 033 | 033 | 033 | 033 | 033 | 034 | 033 | 033 | 034 | 03 | 033 | 03 | 686
10 | Agarrar el filee de pechuga. 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | oor | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | oot | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | o
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Limpieza del filete de pechugas de
14 |Pollofquitar grasa y piel) y Moldeado de filete | ¢, 1, | ey | 540 | 5040 | 5020 | 5040 | 5020 | 500 | 5020 | 5000 | 5020 | 5020 | 50.10 | 50.10 | 50.10 | 50.20 | 5010 | 500 | 5000 | 5002 | 5004 | 100272
de pechugas de 300 gr. segun
especificaciones técnicas.
12 | Tirar el filete Ia faja transportadora. 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | oor | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 00 | 002 | 002 | 002 | 002 | 032
13 |Transporte del filete a la zona de embolsado. | 0.13 | 0.43 [ 044 | 013 | 044 | 043 | 043 | 013 | 044 | 043 | 043 | 013 | 044 | 043 | 043 | 014 | 043 | 044 | 044 | 043 | 043 | 2867
14 | AgarrarIa bolsa de los productos . 002 | 002 | 002 | 002 | 0or | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | oof | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 03
15 | Agarrar el filete moldeado. 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | oor | 002 | 002 | 002 | 002 | 00 | 002 | 002 | 002 | 002 | 032
16 Ee";iz';::" de los filetes moldeados o 083 | 089 | 088 | 089 | 088 | 0.88 | 0.9 | 083 | 088 | 088 | 0.89 | 0.88 | 0.69 | 0.63 | .68 | .68 | 089 | 088 | 089 | 089 | 088 | 1753
17 |Enviar las bolsas al zona de sellado. 300 | 210 | 220 | 220 | 230 | 300 | 200 | 350 | 240 | 220 | 200 | 320 | 340 | 320 | 320 | 330 | 300 | 300 | 320 | 200 | 246 | 6320
18 | Agarrar las bolsas segin fos productos. | 002 | 002 | 002 | 0ot | 0oz | 002 | 002 | 002 | 002 | 0o | 02 | 002 | 0oz | 0oz | oot | 002 | 002 | ooz | 0oz | 002 | 002 | 033
19 | Colocar ias bolsas en ia fja de sellado lineal.| 083 | 088 | 089 | 0.83 | 088 | 088 | 089 | 086 | 089 | 083 | 088 | 068 | 089 | 083 | 088 | 088 | 089 | 088 | 083 | 088 | 087 | 1742
20 | Agarrar las bolsas selladas de pechugas. | 002 | 0ot | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 0oz | oot | 00z | 002 | 002 | ooz | ooz | o2 | oo | ooz | 002 | 002 | 002 | 03
21 |Entinado de producros terminados. 032 | 033 | 033 | 03|03 |03 |03 |0 |0 |03 | 033|033 |03 |03 | 03| 03| 03| 03| 0m|0m|0m| 66
27 |Ponertapas alas tinas de os proactos | 4 oo | 4o | o0 | qao | 132 | 132 | 133 | 135 | 130 | 136 | 133 | n30 | 1ar | 32 | 135 | 13 | ;2 | 133 | 135 | r30 | 133 | 26
terminados.
93 |Ftiguetado de las tinas con los productos | o0 | 009 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | o0t | 002 | 002 | 002 | 002 | o1 | o2 | a2 | 02 | 02 | 002 | 002 | o3
terminados.
24 | Colocar las tinas en parihuelas. 032 | 033 | 033 | 03 |03 |03 |03 |0 |0 |03 | 033 |02 |03 |03 |03 | 03| 03| 03| 0n|0n|0m| 66
TOTAL 5042 | 5947 | 5946 | 5942 | 59.60 | 59.21 | 5935 | 5974 | 5977 | 5939 | 5930 | 50.49 | 50.32 | 59.33 | 59.43 | 59.60 | 59.20 | 59.22 | 5941 | 5934 | 59.41 | 118816
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ANEXO 65: Calculo del numero de observaciones proceso de filete de

pechuga corte mariposa SANTA - Post test.

5 Proceso:
Método Pre-test Post-Test . .
Filete de pechuga corte mariposa
Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui. SANTA.
40 \/n Zx2—(Zx)2 -
Item Actividad 2 n = 2
2X rX =0
1 erar. las Fapas de las tinas que contiene la 233 0.27 1
materia prima.
2 Levanrar .fe?s tinas a la tolva de 0.66 0.02 1
abastecimiento.
3 |Vaciar ia materia prima a la tolva. 0.33 0.01 9
4 | Agarrar fa materia prima para la seleccion. 0.33 0.01 [
5 | Abasrecimiento de la materia prima. 0.66 0.02 1
6 |Deshuesado de la materia prima (maquina). 30.38 46.16 1
7 |Desprender el filete del hueso. 0.66 0.02 1
8 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.33 0.01 g
9 |Transporte del filete a ia zona de limpieza. 6.66 2.22 1
10 |Agarrar el filete de pechuga. 0.33 0.01 9
Limpieza del filete de pechugas de
11 pollo{quitar grasa y piel) y Jld_’ofdeado de filete 1002.72 50272.41 1
de pechugas de 300 gr. segun
especificaciones técnicas.
12 |Tirar el filete fa faja transportadora. 0.33 0.01 8
13 | Transporte del filete a la zona de emboisado. 2.67 0.36 1
14 |Agarrar Ia bolsa de los productos . 0.33 0.01 9
15 |Agarrar el filete moldeado. 0.33 0.01 9
16 Embolsado de los filetes moldeados de 17.53 45.28 1
pechugas.
17 |Enviar Ias bolsas al zona de sellado. 63.20 200.10 3
18 |Agarrar Ias bolsas segiin los productos. 0.33 0.01 9
19 |Colocar Ias bolsas en Ia faja de sellado lineal. 17.42 15.18 1
20 |Agarrar las bolsas selladas de pechugas. 0.33 0.01 9
21 |Entinado de productos terminados. 6.66 2.21 1
22 Pone_r tapas a las tinas de los productos 26,64 35,50 1
terminados.
23 Er.fqz.'.erado de /as tinas con los productos 0.33 0.01 9
terminados.
24 | Colocar las tinas en parihuelas. 6.65 2.21 1
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ANEXO 66: Célculo del promedio los tiempos observados del proceso de
filete de pechuga corte mariposa SANTA — Post test.

I
sanfernondo SAN FERNANDO
Lo buena. 5.:4“.1‘_1
NUMERO DE MUESTRAS
Actividad
1 Qu.'rar. las fapas de las tinas que contiene la 0.42 0.12
materia prima.
2 Levanra.r a':fs tinas a la tolva de 0.03 0.03
abastecimiento.
3 |Vaciar la materia prima a Ia tolva. 002 | 002 | 002 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.01 | 0.02
4 | Agarrar Ia materia prima para la seleccion. 002 | 002 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.01 0.02
5 | Abastecimiento de la materia prima. 0.03 0.03
6 |Deshuesado de Ia materia prima (maquina). 1.50 1.50
7 |Desprender el filete del hueso. 0.03 0.03
8 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 002 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.02
9 |Transporte del filete a la zona de limpieza. 0.33 0.33
10 |Agarrar el filete de pechuga. 002 | 002 | 002 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 002 | 002 | 0.01 | 0.02
11 L.'mp.'eza_ del filete de ;_)echugas de 50.10 50.10
pollo(quitar grasa y piel) y Moldeado de filete
12 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 002 | 002 | 002 | 0.02 | 002 | 002 | 0.02 | 0.02 0.02
13 |Transporte del filete a la zona de embolsado. | 0.13 0.13
14 | Agarrar Ia bolsa de los productos . 0.02 | 002 | 0.02 | 0.02 | 001 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02
15 | Agarrar el filete moideado. 002 | 002 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 001 | 002 | 0.02 | 0.02
16 Embolsado de los filetes moldeados de 0.83 0.83
pechugas.
17 |Enviar las bolsas al zona de sellado. 300 | 310 | 3.20 3.10
18 |Agarrar las bolsas segtin los productos. 0.02 | 002 | 002 | 0.01 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02
19 |Colocar Ias bolsas en la faja de sellado lineal.| 0.83 0.83
20 |Agarrar Ias bolsas selladas de pechugas. 002 | 001 | 002 | 0.02 | 002 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02
21 |Entinado de productos terminados. 0.33 0.33
22 Pone_r tapas a las tinas de los productos 133 133
terminados.
23 |Etiquetado de fas tinas con los productos 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 0.02 | 002 | 002 | 002
terminados.
24 | Colocar Ias tinas en parihuelas. 0.33 0.33
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ANEXO 67: Célculo del tiempo estandar del proceso de filete de pechuga corte mariposa SANTA - Post test.

SAN FERNANDO

Formato de calculo del tiempo estandar.
Actividad Filete de pechuga corte mariposa SANTA. Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui.
Hora Inicio 06:00 a.m. Hora Final 06:00 p.m.
N° de datos tomados 1 Fecha 01-05-2021 / 31-05-2021
Promedio de Westinghouse Tiempo Suplementos
- . Factor de total Tiempo
Actividad tiempo valoracion normal suplementos Estandar
observado E oL L (TN) e g s
q |Quitar las tapas de las tinas que contiene la 0.12 003 | 002 | -0.03 | 0.01 1.00 0145 | 0.07 | 0.16 0.23 0.18
materia prima.
2 |Levantarlastinas alatolva de 0.03 0.03 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.06 | 0.07 | 0.6 0.23 0.08
abastecimiento.
3 |Vaciar Ia materia prima a Ia tolva. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
4 | Agarrar ia materia prima para la seleccién. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.186 0.23 0.06
5 |Abastecimiento de la materia prima. 0.03 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.06 0.07 0.16 0.23 0.08
6 |Deshuesado de la materia prima (maquina). 1.50 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 1.53 0.07 0.16 0.23 1.88
7 | Desprender el filete del hueso. 0.03 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.06 0.07 0.186 0.23 0.08
8 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
9 | Transporte del filete a Ia zona de limpieza. 0.33 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.36 0.07 0.16 0.23 0.45
10 |Agarrar el filete de pechuga. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
Limpieza del filete de pechugas de
11 pollo(quitar grasa y piel) y Moldeado de filete 50.10 0.00 0.00 -0.03 0.01 1.00 50.08 0.07 0.16 0.23 61.60
12 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.02 0.03 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 005 | 0.07 | 0.16 0.23 0.06
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13 | Transporte del filete a Ia zona de embolsado. 0.13 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 016 | 0.07 | 0.16 0.23 0.20

14 |Agarrar la bolsa de los productos . 0.02 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06

15 |Agarrar el filete moldeado. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06

16 |EmPolsado de los filetes moldeados de 0.83 0.03 | 002 | 0.03 | 0.01 1.00 0.86 | 007 | 0.6 0.23 1.06
pechugas.

17 |Enviar Ias bolsas al zona de sellado. 3.10 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 313 | 0.07 | 0.16 0.23 3.85

18 |Agarrar las bolsas segin los productos. 0.02 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 005 | 0.07 | 0.16 0.23 0.06

19 |Colocar ias bolsas en la faja de sellado lineal. 0.83 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.86 | 0.07 | 0.16 0.23 1.06

20 |Agarrar Ias bolsas selladas de pechugas. 0.02 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 | 0.07 | 016 0.23 0.06

21 |Entinado de productos terminados. 0.33 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.36 0.07 0.16 0.23 0.45

22 |Poneriapas alas tinas de los productos 1.33 003 | 002 | 003 | 0.01 1.00 136 | 007 | 0.6 0.23 1.68
terminados.

23 |Etiquetado de las tinas con los productos 0.02 0.03 | 002 | -0.03 | 001 1.00 0.05 | 007 | 0.6 0.23 0.06
terminados.

24 | Colocar las tinas en parihuelas. 0.33 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.36 0.07 0.16 0.23 0.45

TOTAL 73.65
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ANEXO 68: Toma de tiempos del proceso de filete de pechuga econdmico x1 - Post test.

sanfernando

{a bitas. {'.uu.a

SAN FERNANDO

FORMATO DE TOMA DE TIEMPO

Actividad Filete de pollo economico x1. Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui.
Hora Inicio 06:00 am, Hora Final 06:00 p.m.
N° de datos tomados 1 Fecha 01-05-2011 / 31-05-2021
Actividad
{ |Quiarlas tapas delas tnas que contenela | e\ goc | o6 1 na | o5 [ ass | o [ ots | ot | o5 | ot | ats | s | o5 | oss | oss | o5 | oss | ot | ass | o5 | 302
materia prima.
7 |-evantar s tnas ala tolva de 005 | 00 | 005 | 005 | 005 | 005 | 005 | 005 | oo | 005 | 005 | 005 | 005 | 005 | 005 | 005 | 005 | o0s | 005 | 005 | 005 | 07
abastecimiento.
3 {Vacar Ja materia prima 2 atolva, 002 | ooz | 002 | oot | 002 | 0oz | 002 | 002 | oot | 002 | oo2 | 002 | 002 | ooz | 002 | cor | 002 | 002 | 002 | o2 | 002 | 03
4 |Agarrarla materia prima para la seleccion. | 0.02 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.01 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 033
5 | Abastecimiento de fa materia prima. 008 | 008 | 005 | 008 | 008 | 007 | 0oe | 007 | 00e | 008 | 007 | o0 | 007 | 008 | 008 | 008 | 008 | 008 | 008 | 007 | 008 | 132
6 |Deshuesado de a materia prima (maquina). | 1.50 | 154 | 156 | 150 | 149 | 15 | 154 | 156 | 155 | 150 | 150 | 451 | 152 | 153 | 150 | 150 | 150 | 151 | 152 | 154 | 152 | 3038
7 |Desprender ! flete del hueso. 005 | 006 | 007 | 006 | 006 | 006 | 006 | o6 | 007 | 006 | 006 | 006 | 005 | 006 | 005 | 006 | 005 | 005 | 005 | 006 | 008 | 147
8 |Tirarel flete Iafaja transporiadora, 002 | 002 | o002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | oo | ooe | oot | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 02 | 0o | 03
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9 |Transporte delfilete alazona e fimpieza. | 0.33 | 034 | 033 | 033 | 033 | 033 | 033 | 033 | 034 | 033 | 033 | 033 | 033 | 033 | 024 | 033 | 033 | 034 | 033 | 033 | 033 | 666
10 | Agarar el iete de pechuge. 002 | 002 | o | oot [ oo | oo | ooz | oo | oot oo | 002 | one | 002 | oo | 002 | oot | 002 | 0o | 002 | om | 0oz | 03
Limpieza del filete de pechugas de
11 |olofguiargrasa y e moldear, 640 [ 4510 | 4520 | 4520 | 4520 | 520 | 4500 | 500 | 450 | 50 | ast0 | 50 | 450 | 450 | 500 | 50 | 4500 | 50 | 4520 | w50 | 508 | om0
embolsado.
4 |Agararlas olsas de os rodictos oo | oo | 002 | oor | oo | oo | oo | 002 | o2 | aor | oo | ooz | aoe | oo | oot | o2 | om | oo |02 | 0o | 0o | 03
terminado,
13 | Entinado e productos terminados. 033 | 033 | 033 | 033 | 033 | 034 | 033|033 | 033 | 033 | 033 | 033 (033 ] 034 | 033 | 034 | 033 [ 033 | 033 | 033 | 033 | 666
gy |Porertepasalostinas elosproauetos | o0y oe L nr U gug | s | an | aze | s | oo o e | ot | s Lo Lo e | ams | me |e | i
terminados.
g5 |Etauetado celes tinas conlosproauetos | o | o | oo | or | 0on | o2 | oae [ o | oon | ot | oon | ooz | oo o | oot | e [om | oo | om [ om | 0ot | 03
terminados.
16 | Colocarfas tinas en parihuelas. 033 | 033 | 033 [ 033 | 033 | 034 | 033|033 | 033 | 033 | 033 | 034 [ 033 ] 033 | 033 | 034 | 033 [ 033 | 033 | 033 | 033 | 665
TOTAL 003 | 042 | 4950 | 4050 | 4045 | g6 | 40an | 405 | 4052 | 0 | a037 | 45 | a0as | 4o | a03m | e | 4036 | angs | 405t | g | dome | sens
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ANEXO 69: Calculo del numero de observaciones del proceso de filete de

pechuga econdmico x1- Post test.

Método Pre-test Post-Test Proceso:
Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui. Filete de pollo economico x1.
40 \/n Ex2—(Ix)2
Actividad 2 n= 2
X | Ix (===
1 Quitar. las Fapas de las tinas que contiene la 200 046 6
materia prima.
2 Levamar !gs tinas a la tolva de 097 0.05 1
abastecimiento.
3 |Vaciar la materia prima a Ia tolva. 0.33 0.01 ]
4 |Agarrar la materia prima para Ia seleccion. 0.33 0.01 6
5 | Abastecimiento de la materia prima. 1.52 0.12 15
6 |Deshuesado de la materia prima (maquina). 30.38 46.16 1
7 |Desprender el filete del hueso. 1.17 0.07 15
8 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.33 0.01 5
9 |Transponte del filete a la zona de limpieza. 6.66 222 1
10 |Agarrar el filete de pechuga. 0.33 0.01 9
Limpieza del filete de pechugas de
11 |pollo(quitar grasa y piel).moldear, 903.10 40779.53 1
embolsado.
12 Agarrar las bolsas de los productos 033 0.0f 9
terminado.
13 |Entinado de productos terminados. 6.66 221 1
14 Pongr tapas a las tinas de los productos 26,64 3550 1
terminados.
15 Er;qz{etado de fas tinas con los productos 033 0.0f 1
terminados.
16 | Colocar las tinas en parihuefas. 6.65 221 1
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ANEXO 70: Célculo del promedio de observaciones del filete econémico x1-

Post test.

sanfernondo

Lo buena Lﬂw..;

NUMERO DE MUESTRAS

SAN FERNANDO

Actividad

9 Qun‘ar‘ las ?apas dle [as tinas que contiene la o5 | 05 | ase | o3 | ass | oss 01
materia prima.

g |Levantarlas tnas ala tolvade 005 | 004 | 005 | 005 | 005 | 005 | 005 | 005 | 004 | 005 | 005 | 005 005
abastecimiento.

3 |Vaciar la materia prima a la tolva. 002 | 002 | 002 [ 0.01 [ 0.02 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.0 002

4 | Agarrarla materia prima para la seleccion. 002 | 002 | 002 [ 0.02 | 0.02 001 002

5 |Abastecimiento de la materia prima, 0.08 | 0.08 | 0.05 | 0.08 | 0.08 | 007 | 0.08 | 0.07 | 0.08 | 0.08 | 0.07 | 0.08 | 0.07 | 0.08 | 0.08 | 0.08

6 |Deshuesado de la materia prima (maquina). | 1.50 1.50

7 Desprender el filete del hueso. 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.06 | 0.06 | 0.06 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.06 | 0.06 | 0.06 | 0.05 | 0.06 | 0.05 | 0.06

8 |Tirar el filete Ia faja transportadora, 0.02 | 002 | 002 | 0.02 | 0.02 0.02

9 |Transporte del filete a [2 zona de limpieza. 033 033

10 | Agarrar el filete de pechuge. 002 | 002 | 0.02 | 0.01 | 002 | 002 | 002 | 0.02 | 0.01 0.02
Limpieza del filete de pechugas de

11 | nollofquitar grasa y piel).moldear, 45.10 45.10
embolsado.

17 |Agarraras holsas delos productos 002 | 002 | 02 | 00t | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 002
terminado.

13 |Entinado de productos terminados. 0.33 0.33

14 Pongr tapas a las tinas de los productos n o
terminados.

15 Etch{erado tle Jas tinas con los productos 00 00
terminados.

16 | Colocar las tinas en parihuelas. 0.33 0.33
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ANEXO 71: Célculo del tiempo estandar del proceso de filete econdmico x1 - Post test.

SAN FERNANDO

sanfernando

La bucna famibia

Formato de calculo del tiempo estandar.
Actividad Filete de pollo economico x1. Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui.
Hora Inicio 06:00 a.m. Hora Final 06:00 p.m.
N° de datos tomados 1 Fecha 01-05-2021 / 31-05-2021

Westinghouse Suplementos

Promedio de Tiempo

Factor de total Tiempo

E CcD CS valoracidn (TN) NP F suplementos Estandar

Actividad tiempo normal

observado

q |Quitar las 1apas de las tinas que contiene la 0.15 0.03 | 002 | -0.03 | 0.01 1.00 018 | 007 | 0.6 0.23 0.22
materia prima.

2 |Levantarlas tinas a la tolva de 0.05 0.03 | 002 | -0.03 | 0.01 1.00 0.08 | 007 | 0.6 0.23 0.10
abastecimiento.

3 |Vaciar la materia prima a la tolva. 0.02 0.03 0.02 -0.03 | 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06

4 | Agarrar la materia prima para la seleccién. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06

5 | Abastecimiento de la materia prima. 0.08 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.11 0.07 0.16 0.23 013

6 |Deshuesado de Ia materia prima (maquina). 1.50 0.03 0.02 -0.03 | 0.01 1.00 1.53 0.07 0.16 0.23 1.88

7 |Desprender el filete del hueso. 0.06 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.09 0.07 0.16 0.23 0.11

8 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.02 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 | 0.07 0.16 0.23 0.06
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9 |Transporte del filete a Ia zona de limpieza. 0.33 0.03 0.02 | -0.03 0.01 1.00 0.36 0.07 0.16 0.23 0.45

10 |Agarrar el filete de pechuga. 0.02 0.03 0.02 | -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
Limpieza del filete de pechugas de

11 |polio(quitar grasa y piel).moldear, 45.10 0.00 0.00 | -0.03 0.01 1.00 45.08 | 0.07 0.16 0.23 55.45
embolsado.

12 |Agarrarlas bolsas de los productos 0.02 0.03 | 002 | -003 | 0.01 1.00 0.05 | 0.07 | 046 0.23 0.06
terminado.

13 |Entinado de productos terminados. 0.33 0.03 0.02 | -0.03 0.01 1.00 0.36 0.07 0.16 0.23 0.45

14 |Ponertapas alas tinas de los productos 1.33 0.03 | 0.02 | -003 | 0.01 1.00 136 | 007 | 0.6 0.23 1.68
terminados.

15 |Etiquetado de las tinas con los productos 0.02 0.03 | 0.02 | -003 | 0.01 1.00 0.05 | 007 | 0.6 0.23 0.06
terminados.

16 | Colocar las tinas en parihuelas. 0.33 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 036 | 0.07 | 0.6 0.23 0.45

TOTAL 61.24
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ANEXO 72: Toma de tiempo del proceso de filete de pechuga corte KFC - Post test.

sanfernondo SAN FERNANDO
[/ Mnu(w..z
FORMATO DE TOMA DE TIEMPQ
Actividad Fileteo de filete corte KFC. Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui.
Hora Inicio 06:00 am. Hora Final 06:00 p.m.
N° de datos tomados 1 Fecha 01-05-2021 / 31-05-2021
Actividad
1 |Quitarlas tapas e as tinas que contienela | o 1o | 010 | 019 | 012 | 012 | 042 | 0g2 | ar2 | ot2 | s {02 | are [ ot2 | s [ o2 | s [ o2 | g2 |02 | s |0z | 233
materia prima.
g |Levantarlas tinas a la tolva de 003 | 003 | 003 | 003 | 002 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 002 | 0.03 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 06
abastecimiento,
3 (Vaciar la materia prima a a tolva. 002 | 002 | 002 | oot | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | oot | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 03
4 |Agarrar la materia prima para la seleccion. 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.0 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 002 | 0.02 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 [ 033
5 | Abastecimiento de la materia prima. 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 0.03 | 003 | 0.0 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 06
6 |Deshuesado de fa materia prima (maquina). | 1.50 | 154 | 156 | 150 | 149 | 150 | 154 | 156 | 155 | 150 | 150 | 150 | 152 | 153 | 150 | 150 | 150 | 15t | 152 | 154 | 152 | 3038
7 |Desprender elfilete del hueso. 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 0.03 | 003 | 0.0 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 06
8 |Tirar elfilete Ia faja transportadora. 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 00t | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 03
9 |Transporte delflete a fa zona de limpieza. | 033 | 034 | 033 | 033 | 033 | 033 | 033 | 033 | 034 | 033 | 033 | 033 | 033 | 032 | 034 | 033 | 033 | 03 | 03 | 033 | 033 | 666
10 | Agarrar elilete de pechuga. 002 | 002 | 002 | oot | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | oor | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 03
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Limpieza def filete de pechugas de
11 | pollo(quitar grasa y piel), moldeado segin | 100.10 | 100.20 | 100.20 | 100.10 | 100.20 | 100.30 | 100.20 | 100.00 | 100.10 | 100.20 | 100.20 | 106.20 | 100.20 | 100.20 | 100.10 | 100.10 | 100.20 | 100.10 | 100.20 | 100.30 | 100.17 | 2003.40
ficha técnica.
12 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 03
13 |Transporte del filete a I2 zona de embolsado. | 043 | 013 | 044 | 043 | 014 | 013 | 013 | 043 | 044 | 013 | 043 | 043 | 004 | 043 | 043 | 004 | 043 | 044 | 004 | 043 | 043 [ 267
14 | Agarrar la bolsa de los productos . 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | o3
15 | Agarrar el flete moldeado. 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | o3
16 |Embolsado de fos fletes moldeados de 150 | 160 | 1.20 | 150 | 120 | 150 | 140 | 140 | 1.20 | 150 | 140 | 140 | 150 | 150 | 120 | 140 | 150 | 140 | 150 | 140 | 141 | 2820
pechugas.
17 | Enviar las holsas al zona de sellao. 200 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 240 | 250 | 240 | 243 | 4850
18 | Agarrar las bolsas segun los productos. 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | o3
19 |Colocar las bolsas en Ia faja de sellado fineal.| 1.20 | 130 | 1.20 | 140 | 150 | 120 | 130 | 1.50 | 140 | 150 | 130 | 1.20 | 150 | 140 | 140 | 140 | 150 | 140 | 130 | 140 | 137 | 2730
20 | Agarrar las bolsas selladas de pechugas. | 002 | 001 | 0.02 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | oor | o2 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | oor | o2 | 002 | 002 | 002 | 033
21 |Entinado de productos terminados. 033 | 033 | 033 | 033 | 033 | 034 | 033 | 033 | 033 | 033 | 033 | 033 | 033 | 034 | 033 | 03¢ | 033 | 033 | 033 | 033 | 033 | 666
97 |Ponertapas a as tinas de los proactos 133 | 135 | 130 | 140 | 32 | 132 | 133 | 135 | 120 | 036 | 133 | 130 | 30 | 132 | 135 | 032 | 132 | 130 | 035 | 130 | 130 | 264
terminados.
93 |Friquetado de las tinas con los productos | 00 | o0 | 02 | 0ot | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 0or | 002 | 0oz | o2 | 02 | oot | 002 | 002 | 002 | 002 | 02 | 002 | om
terminados.
24 | Colocar fas tinas en pariuelas. 033 | 033 | 033 | 033|033 | 034 | 033|033 | 033|033 | 033 | 03¢ | 033|033 | 033 |03 |03 |03 |03 |03 | 03| 665
TOTAL 109.15 | 110.00 | 109.39 | 109.90 | 108.63 | 109.85 | 109.68 | 109.82 | 109.50 | 110.07 | 109.64 | 109.63 | 109.95 | 109.96 | 109.46 | 109.74 | 109.83 | 109.65 | 109.89 | 109.85 | 109.73 | 219469
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ANEXO 73: Célculo del numero de observaciones del proceso de corte KFC -

Post test.
Método Pre-test Post-Test Proceso:
Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui. Fileteo de filete corte KFC.
o 2 40 nIx2—(Ix)?%. 9
Item Actividad n=
XX Tx S
1 Quitar_ las Fapas de las tinas que contiene la 233 0.27 1
materia prima.
2 Levanra:f .fe.?s tinas a la tolva de 0.66 0.02 1
abastecimiento.
3 | Vaciar la materia prima a la toiva. 0.33 0.01 9
4 |Agarrar la materia prima para la seleccion. 0.33 0.01 6
5 |Abastecimiento de la materia prima. 0.66 0.02 1
6 |Deshuesado de la materia prima (maguina). 30.38 46.16 1
7 |Desprender el filete del hueso. 0.66 0.02 1
8 |Tirar el filete ia faja transportadora. 0.33 0.01 5
9 |Transporte del filete a Ia zona de limpieza. 6.66 222 1
10 |Agarrar el filete de pechuga. 0.33 0.01 9
Limpieza del filete de pechugas de
11 |pollo(quitar grasa y piel), moideado segin 2003.40 200680.68 1
ficha técnica.
12 |Tirar el filete ia faja transportadora. 0.33 0.01 8
13 |Transporte del filete a Ia zona de embolsado. 2,67 0.36 1
14 | Agarrar Ia bolsa de los productos . 0.33 0.01 9
15 |Agarrar el filete moldeado. 0.33 0.01 9
16 Emboisado de los filetes moldeados de 28.20 40,04 11
pechugas.
17 |Enviar las bolsas al zona de sellado. 48.50 117.85 3
18 |Agarrar las bolsas seguin los productos. 0.33 0.01 9
19 |Colocar Ias boisas en Ia faja de sellado lineal. 27.30 37.49 10
20 |Agarrar las bolsas selladas de pechugas. 0.33 0.01 9
21 |Emtinado de productos terminados. 6.66 2.21 1
22 Pongr tapas a las tinas de los productos 26.64 35.50 1
terminados.
23 Er.'qz{etado de las tinas con los productos 0.33 0.01 9
terminados.
24 | Colocar las tinas en parihuelas. 6.65 2.21 1
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ANEXO 74: Célculo del promedio de los tiempos del proceso de filete de

pechuga corte KFC- Post test.

-
sanfernondo SAN FERNANDO
{a Aurm.fwh.
NUMERO DE MUESTRAS
Actividad 7 8 9 TH0 T PROM
4 Qunar. las Fapas de las tinas que contiene Ia 012 012
materia prima.
2 Levama:r ie?s tinas a la tolva de 0.03 003
abastecimiento.
3 |Vaciar ia materia prima a Ia tolva. 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.01 0.02
4 | Agarrar la materia prima para la seleccion. 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.01 0.02
5 | Abastecimiento de la materia prima. 0.03 0.03
6 |Deshuesado de la materia prima (maquina). 1.50 1.50
7 |Desprender el filete del hueso. 0.03 0.03
8 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.02
9 |Transporte del filete a la zona de limpieza. 0.33 0.33
10 |Agarrar el filete de pechuga. 0.02 | 0.02 | 002 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.01 0.02
11 erp{eza. del filete de Pechugas de ) 100.10 100.40
pollo(quitar grasa y piel), moldeado segtin
12 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 002 | 0.02 | 002 | 0.02 | 0.02 | 002 | 0.02 | 0.02 0.02
13 |Transporte del filete a la zona de embolsado. | 0.13 0.13
14 | Agarrar Ia bolsa de los productos . 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 001 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.02
15 |Agarrar el filete moldeado. 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 [ 0.02 | 0.01 | 0.02 | 0.02 0.02
16 |Embolsado de los filetes moldeados de 150 | 160 | 120 | 150 | 120 | 150 | 140 | 140 | 120 | 150 | 1.40 | 1.40
pechugas.
17 |Enviar las bolsas al zona de sellado. 200 | 250 | 240 230
18 |Agarrar Ias bolsas segiin los productos. 002 | 002 | 0.02 | 0.01 | 0.02 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.02
19 |Colocar las boisas en la faja de sellado lineal. | 1.20 | 1.30 | 1.20 | 140 | 150 | 120 | 130 | 1.50 | 140 | 1.50 1.35
20 |Agarrar las bolsas selladas de pechugas. 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.02
21 |Entinado de productos terminados. 0.33 0.33
22 Pongr tapas a las tinas de los productos 3 23
terminados.
23 |Ftiquetado de fas tinas con los productos | o6> | 905 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 002
terminados.
24 | Colocar as tinas en parihuelas. 0.33 0.33
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ANEXO 75: Célculo del tiempo estandar del proceso de filete de pechuga corte KFC - Post test.

sonfernando SAN FERNANDO
Formato de calculo del tiempo estandar.
Actividad Fileteo de filete corte KFC. Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui.
Hora Inicio 06:00 a.m. Hora Final 06:00 p.m.
N° de datos tomados 1 Fecha 01-05-2021 / 31-05-2021

Westinghouse Suplementos

Promedio de Tiempo

Factor de total Tiempo

E CD CS valoracion (TN) NP F suplementos Estandar

Actividad tiempo normal

observado

¢ |Quitarias tapas de las tinas que contiene la 0.12 0.03 | 002 | -0.03 | o0.01 1.00 015 | 0.07 | 0.6 0.23 0.18
materia prima.
2 |Levantarlastinas alatolva de 0.03 0.03 | 002 | -0.03 | 0.01 1.00 006 | 007 | 0.6 0.23 0.08
abastecimiento.
3 |Vaciar la materia prima a la tolva. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
4 | Agarrar la materia prima para la seleccién. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
5 | Abastecimiento de la materia prima. 0.03 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.06 0.07 0.16 0.23 0.08
6 |Deshuesado de la materia prima (maquina). 1.50 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 1.53 0.07 0.16 0.23 1.88
7 |Desprender el filete del hueso. 0.03 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.06 0.07 0.16 0.23 0.08
8 | Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
9 | Transporte del filete a la zona de limpieza. 0.33 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.36 0.07 0.16 0.23 0.45
10 |Agarrar el filete de pechuga. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.06 0.07 0.16 0.23 0.06
Limpieza del filete de pechugas de
11 |polio(quitar grasa y piel), moldeado segtin 100.10 0.00 0.00 -0.03 0.01 1.00 100.08 | 0.07 0.16 0.23 123.10
ficha técnica.
12 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
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13 |Transporte del filete a Ia zona de embolsado. 0.13 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 016 | 0.07 | 0.16 0.23 0.20

14 |Agarrar Ia bolsa de los productos . 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06

15 |Agarrar el filete moldeado. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06

16 |Embolsado de los filetes moldeados de 1.40 003 | 002 | 003 | 0.01 1.00 143 | 007 | 0186 0.23 1.76
pechugas.

17 |Enviar las bolsas al zona de sellado. 2.30 0.03 0.02 | -0.03 | 0.04 1.00 2.33 0.07 | 0.16 0.23 2.87

18 |Agarrar las bolsas segtin los productos. 0.02 0.03 | 0.02 | -0.03 | 0.0 1.00 0.05 | 0.07 | 0.6 0.23 0.06

19 |Colocar ias bolsas en la faja de sellado lineal. 1.35 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 1.38 | 0.07 | 0.6 0.23 1.70

20 |Agarrar las bolsas selladas de pechugas. 0.02 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 | 0.07 | 016 0.23 0.06

21 |Entinado de productos terminados. 0.33 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.36 0.07 0.16 0.23 0.45

22 |Poneriapas alas tinas de los productos 1.33 003 | 0.02 | 003 | 001 1.00 136 | 007 | 0.6 0.23 1.68
terminados.

23 |Etiquetado de las tinas con los productos 0.02 003 | 002 | 003 | 0.01 1.00 005 | 007 | 016 0.23 0.06
terminados.

24 | Colocar las tinas en parihuelas. 0.33 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.36 0.07 0.16 0.23 0.45

TOTAL 135.50
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ANEXO 76: Toma de tiempos de proceso de filete de pierna big crunch - Post test.

sonfernondo SAN FERNANDO
.L'aﬂuru{fw'h
FORMATO DE TOMA DE TIEMPO
Actividad Fileteo de pierna big crunch. Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui.
Hora Inicio 06:00 a.m. Hora Final 06:00 p.m.
N* de datos tomados 1 Fecha (1-05-2021 / 31-05-2021

Actividad

1 Quitar Ias tapas de las tinas que contiene la

043 | 043 | 013 | 044 | 013 | 012 | 014 | 042 | 043 | 0.3 | 045 | 043 | 045 | 013 | 0.4 | 014 | 0.13 | 042 | 043 | 045 | 0.13 | 267

materia prima.

g |Levantar las tinas a  tolva de 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 002 | 003 | 003 | 003 | 0.03 | 0.03 | 002 | 008 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 06
abastecimiento.

3 |Vaciarla materia prima a a tolva. 002 | 002 | 002 | oot | 002 | 002 | 002 | 002 | o0f | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 03

4 | Agarrar la materia prima para a seleccion. 002 | 002 | 002 | 002 | 0.02 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 033

5 |Abastecimiento de la materia prima. 0.03 | 003 | 0.03 ) 0.03 [ 0.03 | 0.03 | 003 ] 003 0.03 ) 003 [ 003 | 003 (003 ) 003|003 (003003 | 003|003 (003)003( 066

6 |Deshuesado de la materia prima (maquina). | 210 | 240 | 200 | 230 | 210 | 220 | 230 | 240 | 230 | 220 | 250 | 250 | 250 | 240 | 230 | 240 | 230 | 240 | 230 | 240 | 229 | 4570

7 |Desprender el filete del hueso. 0.03 | 003 | 0.03 | 0.03 [ 0.03 | 0.03 | 0.03 ) 003 | 0.03 ) 003 (003 | 003  0.03 | 003 | 003 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 003 [ 003) 003 066

8 Desprendimiento de/ filete hacia la faja
transportadora.

9 [Transporte delfilete a la 20na de limpieza. 033 | 034 | 033 | 033 (033 | 033 | 033033 (034033 (033|033 (033033034 (033033034 )033(033)033/( 666

0.02 | 002 | .02 | 0.02 (002 | 0.02 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 [ 001 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 [ 033

10 | Agarrar el filete de pierna. 0.02 | 002 | 0.0 | 0.02 (002 | 0.02 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.01 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 [ 033
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11 |Himpieza cel ilete de pierna de pollo (quitar | 5 4 | 1402 | 140.20 | 40.00 | 140.30 | 140.20 | 140.20 | 140.10 | 140.20 | 140.20 | 140.20 | 140.20 | 140.10 | 14000 | 140.00 | 14050 | 140.50 | 140.20 | 14020 | 14000 | 14018 | 280360
grasa y piel),moideado.
12 | Tirar elfilete Ia faa transportadora. 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 03
13 | Transponte delfilete a /2 zona de embolsado, | 0.43 | 043 | 044 | 043 | 0.4 | 043 | 043 | 043 | 014 | 03 | 043 | 013 {014 | 013 | 013 | o014 | 013 | 014 | 014 | 043 | 013 | 267
14 | Agarrar a bolsa de los productos . 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 00t | 002 | 002 | 002 | 03
15 | Agarrar el flete moldeado, 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | ooz | oor | 002 | 002 | 002 | 002 | o0t | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 03
16 ;.’:;‘:sad"de"“ﬁ’e’“ moideados de 100 | 120 | 130 | 140 | 100 | 100 | 1.00 | 100 | 120 | 120 | 120 | 140 | 120 | 130 | 120 | 140 | 190 | 120 | 130 | 120 | 145 | 229
17 | Enviar las bolsas al z0na de sellado. 200 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 240 | 250 | 240 | 243 | 450
18 | Agarrar las bolsas segiin los productos. 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 0.02 | 0.02 | 002 | 0.02 | 0.07 | 0.02 | 0.02 [ 0.02 | 0.02 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 033
19 |Colocar las bolsas en a faja de sellaco lineal.| 1.20 | 130 | 120 | 140 | 150 | 1.20 | 130 | 150 | 140 | 1.50 | 130 | 120 | 150 | 140 | 140 | 140 | 150 | 140 | 130 | 140 [ 137 | 27.30
20 | Agarrar fas bolsas selladas de piera. 002 | 002 | oor | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 03
21 |Entinado de productos terminados. 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 0or | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 03
99 |Ponertapasalastinas delos productos | 405 |y ac | s | ga | 132 | 12 | 13 | 135 | rae | 136 | 133 | ts0 |13 | 132 | a5 | a2 | s |1z | 13 | 130 | 138 | 26
terminados.
93 |Etiquetado de fas tinas con los productos | o oc | ooc | 05 | 005 | 006 | 005 | 006 | 005 | 005 | 006 | 006 | 005 | 005 | 005 | 006 | 005 | 005 | 005 | 005 | 005 | 005 | 107
terminados.
24 | Colocar las tinas en parihuelas. 035 | 036 | 036 | 035 | 035 | 036 | 036 | 035 | 033 | 033 | 033 | 03¢ | 035 | 036 | 036 | 036 | 032 | 032 | 033 | 033 | 024 | 688
TOTAL 149.00| 150.23 | 149.68 | 149.95 | 149.90 | 149,68 | 149.62 | 149,80 | 150,09 | 150.2¢ | 150.20 | 150.05 | 150.30 | 150.49 | 149.92 | 150.47 | 150.36 | 149.86 | 150.21 | 149.95 | 140,99 | 2999.8
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ANEXO 77: Calculo del numero de observaciones del proceso de filete de

pierna big crunch - Post test.

Método Pre-test Post-Test Proceso:
Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui. Fileteo de pierna big crunch.
» 2 40 (nIx%2—(Ix)% o
Item Actividad n =
XX Tx )
1 Quitar_ las fapas de las tinas que contiene la 267 0.36 7
materia prima.
2 Levanra:f !e?s tinas a la rolva de 0.66 0.02 1
abastecimiento.
3 | Vaciar la materia prima a la tolva. 0.33 0.01 9
4 | Agarrar la materia prima para fa seleccién. 0.33 0.01 6
5 | Abastecimiento de la materia prima. 0.66 0.02 1
6 |Deshuesado de la materia prima (maquina). 45.70 104.85 7
7 |Desprender el filete del hueso. 0.66 0.02 1
8 Desprendimiento del filete hacia la faja 0.33 0.01 5
transportadora.
9 |Transporte del filete a Ia zona de limpieza. 6.66 2.22 1
10 |Agarrar el filete de pierna. 0.33 0.01 9
11 Limpieza pfe.' filete de pierna de pollo (quitar 2803.60 393009.02 1
grasa y piel),moldeado.
12 |Tirar el filete la faja transportadora. 0.33 0.01 ]
13 | Transporte del filete a fa zona de embolsado. 2.67 0.36 1
14 |Agarrar la bolsa de fos productos . 0.33 0.01 9
15 |Agarrar el fifete moldeado. 0.33 0.01 9
16 E:fnbo.'sado de los filetes moldeados de 22,90 26.43 13
pierna.
17 |Enviar las bolsas al zona de sellado. 48.50 117.85 3
18 |Agarrar las bolsas segun los productos. 0.33 0.01 9
19 |Colocar las bolsas en la faja de seilado lineal. 27.30 37.49 10
20 |Agarrar las bolsas selladas de pierna. 0.33 0.01 9
21 |Entinado de productos terminados. 0.33 0.01 9
22 Pongr tapas a las tinas de los productos 26,64 35,50 1
terminados.
23 Errqu_etado de las tinas con los productos 107 0.06 13
terminados.
24 | Colocar Ias tinas en parihuelas. 6.89 2.37 2
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ANEXO 78: Célculo del promedio de las observaciones del proceso de filete de pierna big crunch - Post test.

son f:l‘l"lnl‘ll:ll]

fa. buema Il‘w....:

NUMERO DE MUESTRAS

SAN FERNANDO

Actividad

T10 ™ T12 T12  PROM

1 |Quitar las tapas de las tinas que contiene la | 513 | 543 | 043 | 014 | 043 | 042 | 0.14 0.13
materia prima.
2 Levanra.r .*gs tinas a la rolva de 0.03 0.03
abastecimiento.
3 |Vaciar Ia materia prima a Ia tolva. 002 ( 002 | 002 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.01 0.02
4 |Agarrar la materia prima para la seleccion. 002 | 002 | 002 | 002 | 0.02 | 0.01 0.02
5 |Abastecimiento de la materia prima. 0.03 0.03
6 |Deshuesado de la materia prima (maquina). 210 | 240 | 200 | 230 | 210 | 220 | 230 2.20
7 |Desprender el filete del hueso. 0.03 0.03
8 Desprendimiento del filete hacia la faja 002 | 002 | 002 | 002 | 002 0.02
transportadora.
9 |Transporte del filete a Ia zona de limpieza. 0.33 0.33
10 |Agarrar el filete de pierna. 002 | 0.02 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.02
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11 Limpieza !de.* filete de pierna de pollo (quitar 140.10 140.10
grasa y piel),moldeado.

12 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.02 | 002 | 0.02 | 002 | 0.02 | 0.02 | 002 | 0.02 0.02

13 |Transporte del filete a la zona de embolsado. | 0.13 0.13

14 | Agarrar Ia bolsa de los productos . 0.02 | 002 | 002 | 002 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.02

15 | Agarrar el filete moldeado. 0.02 | 002 | 002 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.01 | 0.02 | 0.02 0.02

16 |Embolsado de los filetes moldeados de 100 | 120 | 130 | 110 | 100 | 100 | 100 | 100 | 120 | 120 | 120 | 110 | 120 | 1.12
pierna.

17 |Enviar Ias bolsas al zona de sellado. 200 | 250 | 240 2.30

18 |Agarrar las boisas segiin los productos. 0.02 | 002 | 0.02 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.02

19 |Colocar Ias bolsas en Ia faja de sellado lineal.| 1.20 | 1.30 | 1.20 | 140 | 150 | 1.20 | 1.30 | 1.50 | 1.40 | 1.50 1.35

20 |Agarrar Ias bolsas selladas de pierna. 0.02 | 002 | 001 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.02

21 |Entinado de productos terminados. 0.02 | 002 | 0.02 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.02

22 Fone.r tapas a [as tinas de los productos 133 133
terminados.

23 |Etiquetado de las tinas con los productos | o0c | 505 | 005 | 005 | 0.06 | 005 | 006 | 005 | 005 | 006 | 006 | 005 | 005 | 005
terminados.

24 | Colocar Ias tinas en parihuelas. 035 | 0.36 0.36
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ANEXO 79: Célculo del tiempo estandar del proceso de filete de pierna big crunch - Post test.

saonfernondo SAN FERNANDO
La bucna. familia
Formato de calculo del tiempo estandar.
Actividad Fileteo de pierna big crunch. Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui.
Hora Inicio 06:00 a.m. Hora Final 06:00 p.m.
N° de datos tomados 1 Fecha 01-05-2021 f 31-05-2021

Westinghouse Suplementos

Promedio de Tiempo

Factor de total Tiempo

E cD CS valoracién (TN) NP F suplementos Estandar

Actividad tiempo normal

observado

q |Quitar las tapas de las tinas que contiene la 013 003 | 002 | 003 | 001 1.00 016 | 007 | 0.16 023 0.20

materia prima.

2 |Levantarlas tinas a la tolva de 0.03 003 | 002 | 003 | 001 1.00 0.06 | 007 | 016 023 0.08

abastecimiento.

3 |Vaciar la materia prima a la tolva. 0.02 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 | 0.07 0.16 0.23 0.06

4 | Agarrar la materia prima para la seleccion. 0.02 0.03 0.02 -0.03 | o0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06

5 | Abastecimiento de la materia prima. 0.03 0.03 0.02 -0.03 | 0.01 1.00 0.06 0.07 0.16 0.23 0.08

6 |Deshuesado de la materia prima (maquina). 2.20 0.03 0.02 -0.03 | 0.01 1.00 2.23 0.07 0.16 0.23 2.74

7 |Desprender el filete del hueso. 0.03 0.03 0.02 -0.03 | 0.01 1.00 0.06 0.07 0.16 0.23 0.08

g |Desprendimiento delfilete hacia la faja 0.02 0.03 | 002 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 | 007 | 0.6 0.23 0.06

transportadora.

9 |Transporte del filete a Ia zona de limpieza. 0.33 0.03 0.02 -0.03 | 0.01 1.00 0.36 0.07 0.16 0.23 0.45
10 |Agarrar el filete de pierna. 0.02 0.03 0.02 -0.03 | 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
11 |Limpieza delfilete de pierna de pollo (quitar 140.10 0.00 | 000 | -0.03 | 0.01 1.00 140.08 | 007 | 0.6 0.23 172.30

grasa y piel), moldeado.
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12 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.02 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 | 0.07 | 016 0.23 0.06
13 | Transporte del filete a la zona de embolsado. 0.13 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.16 | 0.07 | 0.16 0.23 0.20
14 |Agarrar Ia bolsa de ios productos . 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
15 |Agarrar el filete moideado. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
16 |Embolsado de los filetes moldeados de 142 0.03 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 115 | 007 | 0.6 0.23 1.41
pierna.
17 |Enviar las bolsas al zona de sellado. 2.30 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 2.33 0.07 | 0.16 0.23 2.87
18 |Agarrar las bolsas segin los productos. 0.02 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 005 | 0.07 | 0.16 0.23 0.06
19 |Colocar Ias bolsas en la faja de sellado lineal. 1.35 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 1.38 | 0.07 | 0.16 0.23 1.70
20 |Agarrar las boisas selladas de pierna. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
21 |Entinado de productos terminados. 0.02 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 | 0.07 | 0.6 0.23 0.06
22 |Ponertapas a las tinas de los productos 1.33 0.03 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 136 | 007 | o016 0.23 1.68
terminados.
23 |Etiquetado de las tinas con los productos 0.05 003 | 002 | 003 | 001 1.00 0.08 | 0.07 | 0.16 0.23 0.10
terminados.
24 | Colocar las tinas en parihuelas. 0.36 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.39 0.07 0.16 0.23 0.47
TOTAL 184.92
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ANEXO 80: Toma de tiempo del proceso de filete de pierna con piel x3 - Post test.

I
sonfernondo SAN FERNANDOQ
fu&a'ufwh
FORMATO DE TOMA DE TIEMPO
Actividad Fileteo de pierna con piel x 3. Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui,
Hora Inicio 06:00 a.m. Hora Final 06:00 p.m.
N° de datos tomados 1 Fecha 01-05-2021 / 31-05-2021
Actividad
1 |Quitarlas tapas e las tinas que contenela | o | 4o | o5 | 1 | 013 | 02 | 0ta | os2 | or3 | 0t3 | s | 013 | 0ts | ara | oa | s | 03 |0tz | sz | o5 | oss | 267
materia prima.
2 |Levantar las tinas afa tolva de 002 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 002 | 003 | 003 | 002 | 003 | 003 | 003 | 003 | 002 | 003 | 003 | 002 | 003 | 002 | 003 | 05
abastecimiento.
3 |Vaciar la materia prima a a tolva, 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
4 | Agarrar la materia prima para la seleccion. 002 | 002 | 0.02 | 002 | 002 | 001 | 0.02 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02  0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.01 | .02 | 0.02 | 0.02 | 033
5 | Abastecimiento de la materia prima, 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 05
6 |Deshuesado de Ja materia prima (maquina). | 210 | 240 | 200 | 230 | 240 | 220 | 230 | 240 | 230 | 220 | 250 | 250 | 250 | 240 | 230 | 240 | 230 | 200 | 230 | 240 | 229 | 4570
7 | Desprender el filete del hueso. 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 05
g |Desprendimiento def flete hacia a faa 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 03
transportadora.
9 |Transporte del filete a 2 zona de limpieza. 033 [ 034 | 033 | 033 [ 033|033 ) 033|033 | 034|033 033| 033 (033|033 |034 (033|033 |03 |033](033]03]| 666
10 | Agarrar el ilete de piemna. 002 | 002 | 002 | 002 | 0or | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 03

287



11 |Limpieza el filete o pierna o pollo (quitar | .16 1 3090 | 3040 | 3040 | 3020 | 3020 | 30.20 | 3020 | 300 | 3000 | 3020 | 30.20 | 3020 | 3000 | 3020 | 30.10 | 3020 | 3020 | 3000 | 3020 | 3096 | e0320
grasa y piel), moldeado.
12 | Tirar el flete a faja transportadora. 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 00t | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | oor | 002 | 002 | 002 | 002 | 03
13 |Transporte del fiete ala zona de embolsado. | 013 | 043 | 014 | 0.3 | 04 | 043 | 043 | 043 | 0t | 003 | 013 | 043 | 014 | 013 | 003 [ 014 | 043 | 01 | 014 | 003 [ 03 | 267
14 | Agarrara bolsa de los productos. 002 | 002 | 002 | 002 | oot | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | o0t | 002 | 002 | 002 | 002 | oor | 002 | 002 | 002 | 03
15 | Agarrar el filete moldeado. 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 00t | 002 | 002 | 002 | 002 | oor | o2 | 002 | 002 | 002 | 03
16 ;’;’;‘;’sa""’d”“ﬁ'e’“ moideados de 100 | 120 | 130 | 1.0 | 100 | 100 | 100 | 100 [ 1.20 | 120 | 120 | 100 | 120 | 130 | 120 | 110 | 110 | 1.20 | 130 | 120 | 145 | 2290
17 |Enviar las bolsas al zona de sellado. 200 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 240 | 250 | 240 | 243 | 4850
18 |Agarrar s bolsas segun los productos. | 002 | 002 | 002 | oot | 002 | 0oz | 002 | 002 | 002 | 0ot | 0oz | 002 | 002 | 002 | 0ot | 002 | 002 | 0c2 | 02 | 002 | 002 | 03
19 |Colocar las holsas en la faja de selfado fineal. | 1.20 | 1.30 | 1.20 | 140 | 150 | 120 | 1.30 | 1.50 | 1.40 | 1.50 | 1.30 | 1.20 | 1.50 | 140 | 140 | 140 | 150 | 1.40 | 130 | 140 | 1.37 | 27.30
20 |Agarrar las bolsas selladas de pierna. 002 | 002 | 00t | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 0.0 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | oor | 02 | o2 | 002 | 002 | 002 | 03
21 |Entinado de productos terminados. 002 | 002 | 002 | oot | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 00 | 002 | 002 | 002 | 002 | oos | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 03
97 |Ponertapas a as tinas de los productos 130 | 135 [ 130 | 140 | 132 | 132 | 138 | 135 | 130 | 136 | 133 | 130 | 130 | 132 | 135 | 132 | 32 | 133 | 135 | 130 | 132 | 2654
terminados.
93 |Ftiquetado de las tinas con fos produetos | o oc | goc | 005 | 005 | 006 | 005 | 00 | 005 | 005 | 006 | 00 | 005 | 005 | 005 | 006 | 005 | 005 | 005 | 005 | 005 | 005 | 107
terminados.
24 | Colocar as tinas en parihuelss. 035 | 036 | 036 | 035 | 035 | 036 | 036 | 035 | 033 | 033 | 033 | 03¢ | 035 | 036 | 034 [ 03¢ 033 | 033 | 033 | 03 | 0 | 69
TOTAL 3000 | 4023 | 3959 | 40.06 | 3079 | 3068 | 2082 | 2090 | 2099 | 4041 | 4020 | 40.05 | 4040 | 4029 | 40.12 | 40.07 | 40.06 | 3986 | 40.19 | 4016 | 3097 | 79949
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ANEXO 81: Calculo del numero de observaciones del proceso de filete de

pierna con piel x 3 - Post test.

Método Pre-test Post-Test Proceso:
Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui. Fileteo de pierna con piel x 3.
o 2 40 nEx?2—(Ex)%. 2
Item Actividad n=
XX Tx )
1 Quitar_ las Fapas de las tinas que contiene la 267 0.36 7
materia prima.
2 Levanra:f .fe.?s tinas a Ia tolva de 0.65 0.02 1
abastecimiento.
3 |Vaciar la materia prima a la tolva. 0.33 0.01 9
4 | Agarrar la materia prima para la seleccion. 0.33 0.01 6
5 | Abastecimiento de la materia prima. 0.66 0.02 1
6 |Deshuesado de la materia prima (maquina). 45.70 104.85 7
7 |Desprender el filete del hueso. 0.66 0.02 1
8 Desprendimiento del filete hacia la faja 0.33 0.01 5
transportadora.
9 |Transporte del filete a Ia zona de limpieza. 6.66 2.22 1
10 |Agarrar el filete de pierna. 0.33 0.01 9
11 Limpieza !::fei filete de pierna de pollo (quitar 603.20 18192.56 1
grasa y piel), moideado.
12 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.33 0.01 8
13 |Transporte del filete a a zona de embolsado. 2.67 0.36 1
14 | Agarrar Ia bolsa de los productos . 0.33 0.01 9
15 | Agarrar el filete moldeado. 0.33 0.01 9
16 E:'nbo.'sado de los filetes moideados de 22.90 26.43 13
pierna.
17 |Enviar las bolsas al zona de sellado. 48.50 117.85 3
18 |Agarrar las bolsas segun los productos. 0.33 0.01 9
19 |Colocar las bolsas en ia faja de seliado lineal. 27.30 37.49 10
20 |Agarrar las bolsas selladas de pierna. 0.33 0.01 9
21 |Entinado de productos terminados. 0.33 0.01 9
22 Pongr tapas a las tinas de los productos 26.64 35.50 1
terminados.
23 Er.'qt{etado de las tinas con los productos 1.07 0.06 13
terminados.
24 | Colocar las tinas en parihuelas. 6.89 2.37 2
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ANEXO 82: Célculo del promedio de las observaciones del proceso de filete de pierna con piel x3- Post test.

sanfernando

La ot I{w_;

NUMERO DE MUESTRAS

SAN FERNANDO

Actividad T T12 T13 PROM
1 |Quitar las tapas de las tinas que contienela | 4 13 | 545 | 043 | 014 | 013 | 012 | 014 0.13
materia prima.
2 Levanta:f .*s_.'s tinas a la tolva de 0.03 0.03
abastecimiento.
3 |Vaciar la materia prima a la tolva. 0.02 | 002 | 002 | 0.01 | 002 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.01 0.02
4 | Agarrar la materia prima para la seleccién. 0.02 | 002 | 002 | 0.02 | 002 | 0.01 0.02
5 | Abastecimiento de la materia prima. 0.03 0.03
6 |Deshuesado de la materia prima (maquina). 210 | 240 | 200 | 230 | 210 | 220 2.30 2.20
7 |Desprender el filete del hueso. 0.03 0.03
8 Desprendimiento del filete hacia Ia faja 002 | 002 | 002 | 002 | 002 0.02
transportadora.
9 |Transporte delfilete a la zona de limpieza. 0.33 0.33
10 |Agarrar el filete de pierna. 0.02 | 002 | 002 | 002 | 001 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.02
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11 Limpieza f:fe.’ filete de pierna de pollo (quitar 30.10 30,10
grasa y piel), moldeado.

12 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 002 | 002 | 0.02 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.02

13 |Transporte del filete a /a zona de embolsado. | 0.13 0.13

14 |Agarrar Ia bolsa de los productos . 002 | 002 | 002 | 0.02 | 001 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.02

15 | Agarrar el filete moideado. 002 | 002 | 0.02 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.01 | 0.02 | 0.02 0.02

16 |Embolsado de los filetes moideados de 100 | 120 | 130 | 110 | 100 | 100 | 100 | 100 | 120 | 120 | 120 | 190 | 1.20 | 1.12
pierna.

17 |Enviar las bolsas al zona de sellado. 200 | 250 | 240 2.30

18 |Agarrar Ias bolsas segtin los productos. 002 | 002 | 0.02 | 0.01 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.02

19 |Colocar Ias bolsas en Ia faja de sellado lineal.| 1.20 | 130 | 1.20 | 140 | 150 | 1.20 | 1.30 | 1.50 | 1.40 | 1.50 | 1.30 1.35

20 |Agarrar las bolsas selladas de pierna. 002 | 002 | 001 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.02

21 |Entinado de productos terminados. 002 | 002 | 0.02 | 0.01 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.02

22 Pone?r tapas a las tinas de los productos 133 133
terminados.

23 |Etiquetado de las tinas con los productos 0.05 | 006 | 005 | 0.05 | 006 | 0.05 | 0.06 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 006 | 0.05 | 0.05 | 005
terminados.

24 | Colocar las tinas en parihuelas. 0.35 | 0.36 0.36
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ANEXO 83: Célculo del tiempo estandar del proceso de filete de pierna con piel x3 - Post Test.

SAN FERNANDO

sanfernando

La. bcucrma. familia

Formato de calculo del tiempo estandar.
Actividad Fileteo de pierna con piel x 3. Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui.
Hora Inicio 06:00 a.m. Hora Final 06:00 p.m.
N° de datos tomados 1 Fecha 01-05-2021 / 31-05-2021
Promedio de Westinghouse Tiempo Suplementos
- : Factor de total Tiempo
Actividad tiempo valoracion normal suplementos Estandar
observado = CD S (TN} NP £ =

q |Quitar las tapas de las tinas que contiene la 0.13 0.03 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 016 | 0.07 | 0.6 0.23 0.20

materia prima.

2 |Levantarlastinas alatolva de 0.03 003 | 002 | 003 | 001 1.00 006 | 007 | 0.6 0.23 0.08

abastecimiento.

3 |Vaciar la materia prima a la tolva. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06

4 | Agarrar Ia materia prima para la seleccién. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06

5 | Abastecimiento de la materia prima. 0.03 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.06 0.07 0.16 0.23 0.08

6 |Deshuesado de la materia prima (maquina). 2.20 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 223 0.07 0.16 0.23 2.74

7 |Desprender el filete del hueso. 0.03 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.06 0.07 0.16 0.23 0.08

g |Desprendimiento delfilete hacia la faja 0.02 003 | 002 | 003 | 001 1.00 005 | 007 | 0.6 0.23 0.06

transportadora.

9 |Transporte del filete a la zona de limpieza. 0.33 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.36 0.07 0.16 0.23 0.45
10 |Agarrar el filete de pierna. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
11 |Limpieza delfilete de pierna de pollo (quitar 30.10 000 | 000 | -0.03 | 0.01 1.00 3008 | 0.07 | 0.6 0.23 37.00

grasa y piel), moldeado.
12 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
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13 |Transporte del filete a Ia zona de embolsado. 0.13 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 016 | 0.07 | 0.16 0.23 0.20
14 |Agarrar Ia bolsa de los productos . 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
15 |Agarrar el filete moldeado. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
16 |Embolsado de los filetes moldeados de 1.2 003 | 002 | 003 | 0.01 1.00 145 | 007 | 0186 0.23 1.41
pierna.
17 |Enviar las bolsas al zona de sellado. 2.30 0.03 0.02 | -0.03 | 0.04 1.00 2.33 0.07 | 0.16 0.23 2.87
18 |Agarrar las bolsas segtin los productos. 0.02 0.03 | 0.02 | -0.03 | 0.0 1.00 0.05 | 0.07 | 0.6 0.23 0.06
19 |Colocar ias bolsas en la faja de sellado lineal. 1.35 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 1.38 | 0.07 | 0.6 0.23 1.69
20 |Agarrar las bolsas selladas de pierna. 0.02 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 | 0.07 | 016 0.23 0.06
21 |Entinado de productos terminados. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
22 |Poneriapas alas tinas de los productos 1.33 003 | 0.02 | 003 | 001 1.00 136 | 007 | 0.6 0.23 1.68
terminados.
23 |Etiquetado de las tinas con los productos 0.05 003 | 002 | 003 | 0.01 1.00 008 | 007 | 016 0.23 0.10
terminados.
24 | Colocar las tinas en parihuelas. 0.36 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.39 0.07 0.16 0.23 0.47
TOTAL 48.61
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ANEXO 84: Toma de tiempos del proceso de pierna PPPC - Post test.

|
sanfernondo SAN FERNANDO
l'n.hwu-fw’.’.z
FORMATO DE TOMA DE TIEMPO
Actividad Fileteo de pierna para PPPC. Elaborado: lose Luis Colan Olortegui.
Hora Inicio 06:00 a.m. Hora Final 06:00 p.m.
N° de datos tomados 1 Fecha 01-05-2021 / 31-05-2021
Actividad
1 |Quitar las tapas defas tinas que contienela | o e | 5 | g4s | 045 | ots | 005 | 05 | 015 | 015 | oa5 | 015 | oss | 015 | oss | 015 | ors | 015 | 005 | 0ts | 015 | ogs | 200
materia prima.
2 |Levantarlas tinas a la tolva de 003 | 003 | 0.03 | 002 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 0.03 | 002 | 0.03 | 003 | 003 | 003 | 003 | 0.03 | 003 | 003 | 003 | o066
abastecimiento.
3 |Vaciar la materia prima a la tolva. 004 | 004 | 003 | 002 | 0.03 | 004 | 004 | 003 | 004 | 008 | 0.03 | 008 | 0.03 | 004 | 003 | 008 | 008 | 006 | 003 | 003 | 002 | 069
4 | Agarrar 2 materia prima para fa seleccion. | 002 | 0.02 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 033
5 | Abastecimiento de [a materia prima. 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 002 | 002 | 002 | 002 | 003 | 003 | 0.03 | 003 | 003 | 06
6 |Deshuesado de ia materia prima (maquina). | 210 | 240 | 200 | 230 | 240 | 220 | 230 | 240 | 230 | 220 | 250 | 250 | 250 | 240 | 230 | 240 | 230 | 210 | 230 | 240 | 229 | 4570
7 | Desprender e filete del ueso. 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 002 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 066
g |Desprendimiento del il hacia la faja 004 | 004 | 003 | 002 | 003 | 004 | 003 | 004 | 004 | 002 | 0.03 | 004 | 0.04 | 004 | 004 | 003 | 004 | 0.03 | 004 | 003 | 002 | 068
transponadora.
9 [Transporte del filete a la zona de limpieza. 034 | 034 | 034 | 034 | 034 | 034 | 034 | 034 | 034 | 034 | 034 | 034 [ 034 | 034 | 034 | 034 | 034 | 034 | 034 | 034 | 034 [ 680
10 | Agarrar el filete de pierna, 003 | 003 | 003 | 00s | 004 | 003 | 003 | 003 | 004 | 003 | 008 | 006 | 003 | 003 | 003 | 003 | 0.03 | 0.03 | 006 | 008 | 003 | 067
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11 | impieza del filete de pierna de pollo (quitar | oo | a9 40 | 410 | a0 | aoto | 010 | 80.20 | 8010 | 8020 | 80.20 | 8020 | 80.20 | 8010 | s0.10 | s0.10 | 8020 | 80.20 | 8010 | s0.20 | s0.10 | s0.45 | 160300
grasay piel}, moldeado.
12 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 003 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 071
13 |Transporte del filete a la zona de embolsado, | 0.15 | 044 | 0.44 | 004 | 044 | 043 | 043 | 043 | 044 | 044 | 044 | 0.4 | 094 | 094 | 044 | 044 | 014 | 044 | 014 | 044 | 014 | 272
14 | Agarrara bolsa de los productos. 002 | 002 | 002 | 002 | 00 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | oor | 002 | 002 | 002 | 002 | 00t | 002 | 002 | 002 | 033
15 | Agarrar el filete moldeado. 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 00r | 002 | 002 | 002 | 002 | oor | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
16 ;.’:;:’53""’ de Jos fietes moideados de 150 | 150 | 1.60 | 130 | 140 | 1.50 | 156 | 150 | 140 | 140 | 150 | 150 | 1.60 | 130 | 140 | 150 | 156 | 1.50 | 160 | 130 | 147 | 2042
17 |Enviar las bolsas al zona de sellado. 200 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 250 | 240 | 240 | 250 | 240 | 243 | 4850
18 | Agarrarias bolsas segin los productos, | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | oor | 002 | 002 | 002 | 002 | oot | 00z | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
19 | Colocar as bolsas en a fzja de sellado ineal,| 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 3000
20 |Agarrar las bolsas selladas de pierna. 002 | 002 | oor | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
21 |Entinado de productos terminados. 002 | 002 | 002 | 00t | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 001 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 033
97 |Ponertapas alastinas delosproductos |y oo | yac | yar | qup | 132 | 132 | 133 | 135 | 130 | 136 | 133 | 130 | a3 [ a32 | 135 | 132 | 32 | n3s | 135 | 130 | 133 | 2684
terminados.
93 |Ftiquetado de las tinas con fos produetos | o oc | goc | 005 | 005 | 006 | 005 | 00 | 005 | 005 | 006 | 00 | 005 | 005 | 005 | 006 | 005 | 005 | 005 | 005 | 005 | 005 | 107
terminados.
24 | Colocar as tinas en parihuelss. 036 | 035 | 036 | 035 | 035 | 036 | 036 | 035 | 033 | 033 | 033 | 036 | 035 | 036 | 03¢ | 036 | 033 | 032 | 032 | 033 | 034 | 689
TOTAL 9002 | 9073 | 90.28 | 9055 | 90.49 | 9049 | 90,67 | 9041 | 9050 | 9050 | 90.79 | 90.85 | 90.77 | 90.49 | 90.41 | 90.76 | 9062 | 90.27 | 90.80 | 9034 | 9052 | 181046
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ANEXO 85: Célculo de numero de observaciones del proceso de filete de

pierna PPPC - Post test.

Método Pre-test Post-Test Proceso:
Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui. Fileteo de pierna para PPPC.
Actividad y 2 n = (40 VnExZ—( Ex)z) 2
X - Ix
1 Quitar_ las !:apas de las tinas que contiene la 2.00 045 1
materia prima.
2 Levanra:f .fe.?s tinas a la tolva de 0.66 0.02 1
abastecimiento.
3 | Vaciar la materia prima a la tolva. 0.69 0.02 3
4 | Agarrar la materia prima para la seleccion. 0.33 0.01 6
5 | Abastecimiento de la materia prima. 0.66 0.02 1
6 |Deshuesado de Ia materia prima (maquina). 45.70 104.85 7
7 |Desprender el filete del hueso. 0.66 0.02 1
8 Desprendimiento del filete hacia la faja 0.68 0.02 4
transportadora.
9 |Transporte del filete a Ia zona de limpieza. 6.80 2.31 1
10 |Agarrar el filete de pierna. 0.67 0.02 4
11 Limpieza f:fei filete de pierna de pollo (quitar 1603.00 128480.50 1
grasa y piel), moldeado.
12 |Tirar el filete la faja transportadora. 0.71 0.03 8
13 |Transporte del filete a a zona de embolsado. 2.72 0.37 1
14 |Agarrar la bolsa de los productos . 0.33 0.01 9
15 |Agarrar el filete moldeado. 0.33 0.01 9
16 E{nbo.'sado de los filetes moideados de 29.42 43.46 7
pierna.
17 |Enviar las bolsas al zona de sellado. 48.50 117.85 3
18 |Agarrar las bolsas seguin los productos. 0.33 0.01 9
19 |Colocar las bolsas en la faja de seliado lineal. 30.00 45.00 1
20 |Agarrar las bolsas seiiadas de pierna. 0.33 0.01 9
21 |Entinado de productos terminados. 0.33 0.01 9
22 Fongr tapas a las tinas de los productos 26.64 35.50 1
terminados.
23 Er.fqt{etado de las tinas con los productos 1.07 0.06 13
terminados.
24 | Colocar Ias tinas en parihuelas. 6.89 2.37 2
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ANEXO 86: Célculo del promedio de tiempos de las observaciones del proceso de filete de pierna PPPC- Post test.

I
sonfernaondo SAN FERNANDO
fa buena Iﬁw...;
NUMERO DE MUESTRAS
Actividad T T2 T3 T4 T5 T6 T T8 T9 T10 1l T2 T3  PROM
1 Qu.frar. las Fapas de las tinas que contiene la 0.15 0.15
materia prima.
) a‘.f.!»ausmt.s.':r Iz..'s tinas a la tolva de 0.03 0.03
abastecimiento.
3 |Vaciar la materia prima a Ia tolva. 0.04 | 0.04 | 0.03 0.03
4 |Agarrar la materia prima para la seleccién. 002 | 002 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.01 0.02
5 | Abastecimiento de la materia prima. 0.03 0.03
6 |Deshuesado de la materia prima (maquina). | 2.10 | 240 | 2.00 | 230 | 210 | 2.20 | 2.30 2.20
7 |Desprender el filete del hueso. 0.03 0.03
8 Desprendimiento del filete hacia la faja 00t | o0a | 003 | 003 0.03
transportadora.
9 |Transporte del filete a la zona de limpieza. 0.34 0.34
10 |Agarrar el filete de pierna. 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.04 0.03
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Limpieza del filete de pierna de pollo (quitar

. 80.20 ,
11 grasa y piel), moldeado. 8020
12 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.03 | 0.04 | 0.04 0.04
13 |Transporte del filete a Ia zona de embolsado. | 0.15 0.15
14 | Agarrar la bolsa de los productos . 0.02 | 002 | 002 | 0.02 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.02
15 | Agarrar el filete moldeado. 0.02 | 002 | 0.02 | 002 | 0.02 | 002 | 0.01 | 0.02 | 0.02 0.02
16 |Embolsado de los filetes moldeados de 150 | 1.50 | 160 | 120 | 140 | 1.50 | 1.56 1.48
pierna.
17 |Enviar las bolsas al zona de sellado. 200 | 250 | 240 2.30
18 |Agarrar Ias boisas segin los productos. 002 | 002 | 002 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 002 | 0.02 | 0.02 0.02
19 |Colocar las bolsas en la faja de sellado lineal.| 1.50 1.50
20 |Agarrar las bolsas selladas de pierna. 0.02 | 002 | 001 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.02
21 |Entinado de productos terminados. 0.02 | 002 | 002 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.02
22 Pone_r tapas alas tinas de los productos 133 133
terminados.
23 |Etiquetado de las tinas con los productos 005 | 0.06 | 005 | 005 | 006 | 005 | 0.06 | 0.05 | 0.05 | 006 | 006 | 005 | 0.05 | 005
terminados.
24 | Colocar las tinas en parihuelas. 0.36 | 0.35 0.36
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ANEXO 87: Célculo del tiempo estandar del proceso de filete de pierna PPPC - Post test.

sanfernando

La bucra. famibia

SAN FERNANDO

Formato de calculo del tiempo estandar.

Actividad Fileteo de pierna para PPPC. Elaborado: Jose Luis Colan Olortegui.
Hora Inicio 06:00 a.m. Hora Final 06:00 p.m.
N° de datos tomados 1 Fecha 01-05-2021 / 31-05-2021

Actividad

Promedio de

tiempo
observado

Westinghouse

E CD

Factor de

valoracion

Tiemp

o

normal

(TN)

Suplementos

(=

total Tiempo
suplementos Estandar

4 |Quntarlas tapas de las tinas que contiene la 0.15 0.03 | 002 | -0.03 | o0.01 1.00 0.18 | 0.07 | 0.16 0.23 0.22

materia prima.

2 |Levanarlastinas a la tolva de 0.03 003 | 002 | 003 | 0.01 1.00 0.06 | 007 | 016 0.23 0.08

abastecimiento.

3 | Vaciar la materia prima a la tolva. 0.03 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.06 0.07 0.16 0.23 0.08
4 | Agarrar la materia prima para la seleccion. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06
5 | Abastecimiento de la materia prima. 0.03 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.06 0.07 0.16 0.23 0.08

6 |Deshuesado de la materia prima (maquina). 2.20 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 2.23 0.07 0.16 0.23 2.74

7 |Desprender el filete del hueso. 0.03 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.06 0.07 0.16 0.23 0.08

g |Pesprendimiento delfilete hacia la faja 0.03 0.03 | 002 | -0.03 | 0.01 1.00 0.06 | 0.07 | 0.16 0.23 0.08

transportadora.

9 |Transporte del filete a la zona de limpieza. 0.34 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.37 0.07 0.16 0.23 0.46
10 |Agarrar el filete de pierna. 0.03 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.06 0.07 0.16 0.23 0.08
11 |Limpieza delfilete de pierna de pollo (quitar 80.20 000 | 000 | -0.03 | 0.01 1.00 80.18 | 0.07 | 0.6 0.23 98.62

grasa y piel), moldeado.
12 |Tirar el filete Ia faja transportadora. 0.04 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.07 0.07 0.16 0.23 0.08
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13 | Transporte del filete a Ia zona de embolsado. 0.15 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 018 | 0.07 | 0.16 0.23 0.22

14 |Agarrar la bolsa de los productos . 0.02 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06

15 |Agarrar el filete moldeado. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06

16 |Emkolsado de los filetes moldeados de 1.48 0.03 | 002 | 0.03 | 0.01 1.00 151 | 007 | o016 0.23 1.86
pierna.

17 |Enviar Ias bolsas al zona de sellado. 2.30 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 2.33 | 0.07 | 0.16 0.23 2.87

18 |Agarrar las bolsas segin los productos. 0.02 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 005 | 0.07 | 0.16 0.23 0.06

19 |Colocar ias bolsas en la faja de sellado lineal. 1.50 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 153 | 0.07 | 0.16 0.23 1.88

20 |Agarrar las bolsas selladas de pierna. 0.02 003 | 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.05 | 0.07 | 016 0.23 0.06

21 |Entinado de productos terminados. 0.02 0.03 0.02 -0.03 0.01 1.00 0.05 0.07 0.16 0.23 0.06

22 |Poneriapas alas tinas de los productos 1.33 003 | 002 | 003 | 001 1.00 136 | 007 | 0.6 0.23 1.68
terminados.

23 |Etiquetado de las tinas con los productos 0.05 0.03 | 002 | -0.03 | 001 1.00 0.08 | 007 | 016 0.23 0.10
terminados.

24 | Colocar las tinas en parihuelas. 0.36 0.03 0.02 | -0.03 | 0.01 1.00 0.39 0.07 0.16 0.23 0.47

TOTAL 112.01
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ANEXO 88: Diagrama bimanual del proceso de limpieza/ moldeado de filete.

DIAGRANMA BIMANUAL

Fecha de realizacion: 22/10/2020

Diagrama N°3 |Pag: T de 1 Resumen
Proceso: Fileteo. Actividad Iquctu:;r Izl;ropues
Actividad: Limpieza / Moldeado de filete. $r2?1r:::>°r::1e ; ?
Tipo de diagrama |Operrario Demora 1 0

Metodo ;:::ct):e::esto Sostenimiento 0
Area/Seccién: Filete. Total 14
Elaborado por: Colan Olortegui José Luis. Aprobado por: Bazan Lépez José Alberto.

Mano izquierda O l=|D A @ — » |V Mano Derecha

Traslado hacia la faja -~ .--_______ Tomar el cuchillo
Tomar el filete ( sostener el cuchillo
Traslado hacia la tabla de picado "l‘.____ ‘ sostener el cuchillo
Sostener el filete “ /JV sostener el cuchillo
Sostener el filete 1 Traslado hacia el filete
Sostener el filete * i Cortar grasa, hematomos,huesos
Sostener el filete 1# ‘.~ Moldear el filete
Transportar el filete hacia la balanza ’,-f o I sostener el cuchillo

Soltar el filete en Ia balanza

sostener el cuchillo

Demora

sostener el cuchillo

Transporte hacia la balanza

sostener el cuchillo

Tomar el filete

sostener el cuchillo

Transporte del filete hacia la faja

sostener el cuchillo

Soltar el filete en la faja

sostener el cuchillo

Total

SR> FITp

w
-
(=]

Total
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ANEXO 89: proceso de filete de pollo.
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ANEXO 90: Productividad diario - mes de enero 2021.

Estudio del Trabajo: Productividad.
Elaborado: José Luis Colan Olortequi. Método: Post test
Mes: Enero Afio: 20N
Fechas GESTION DETIEMPOS | GESTION DE PROCESD
" Tiempo.Proyectado| Tiempo.Ejecutado |Rendimiento.| Toneladas. |Materia prima| Remanentede | Toneladas. Toneladas. | Productividad Ejecutada

Mes'f Sema/ | Fecha Da, [Ciclo |~ ICiclo ¥ | Tiempo *| Proyectado ~ {tn) |*| proceso(tn) | Ejecutada *| Produccion * ( tn/ hora) v
Enel Z 04-ene lunies 11 190 39.2% 1.50 6.99 0.64 6.35 84.7% 80.4%
Enel Z 03-ene martes 11 8.00 31.5% 1.50 693 0.63 6.30 84.0% 18.8%
Enel Z E-ene migrcales 11 8.00 31.5% 1.50 704 0.64 640 85.3% 80.0%
Enel Z 0f-ene jusves 11 8.00 31.5% 1.50 704 0.64 640 85.3% 80.0%
Enel Z {5-ene viemes 11 190 39.2% 1.50 b.88 0.63 6.25 83.3% 19.1%
Enel Z 03-ene sabado 11 1.80 41.0% 1.50 b.88 0.63 6.25 83.3% 80.1%
Enel 3 T-ene lunies 11 190 39.2% 1.50 693 0.63 6.30 84.0% 19.7%
Enel 3 12-ene martes 11 8.00 31.5% 1.50 704 0.64 640 85.3% 80.0%
Enel 3 13-ene migrcales 11 1.80 41.0% 1.50 704 0.64 640 85.3% 8L1%
Enel 3 14-ene jusves 11 190 39.2% 1.50 693 0.63 6.30 84.0% 19.7%
Enel 3 15-ene viemes 11 8.00 31.5% 1.50 693 0.63 6.30 84.0% 18.8%
Enel 3 TE-ene sabado 11 1.80 41.0% 1.50 693 0.63 6.30 84.0% 80.8%
Enel 4 16-ene lunies 11 1.80 41.0% 1.50 7.10 0.65 645 86.0% 8L.T%
Enel 4 13-ene martes 11 8.00 31.5% 1.50 693 0.63 6.30 84.0% 18.8%
Enel 4 Z0-ene migrcoles 11 190 39.2% 150 7.10 0.65 645 86.0% 8L.6%
Enel 4 21ene jueves 11 1.80 41.0% 150 704 064 640 85.3% 8L1%
Enel 4 2é-enge viemes 11 190 39.2% 150 693 063 6.30 84.0% 19.7%
Enel 4 Z3-ene s&bado 11 1.80 41.0% 150 704 064 640 85.3% 8L1%
Enel 2 Zo-ene lunes 11 8.00 31.5% 150 693 063 6.30 84.0% 18.8%
Enel 2 2f-ene martes 11 8.00 31.5% 150 6.88 063 6.25 83.3% 18.1%
Enel 2 ZT-ene migrcoles 11 8.00 31.5% 150 704 064 640 85.3% 80.0%
Enel 2 28-ene jueves 11 1.80 41.0% 150 693 063 6.30 84.0% 80.8%
Enel 2 Z3-ene viemes 11 1.80 41.0% 150 704 064 640 85.3% 8L1%
Enel 2 30-ene s&bado 11 190 39.2% 150 693 063 6.30 84.0% 19.7%
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ANEXO 91: Productividad diario - mes de febrero 2021.

Estudio del Trabajo: Productividad.
Elaborado: José Luis Colan Olortegui. Método: Post test

Mes: Febrero Afio: 20

Fechas GESTION DE TIEMPOS | GESTION DE PROCESO
" . . Tiempo.Proyectad | Tiempo.Ejecutado |Rendimiento| Toneladas. |Materia prima| Remanente de | Toneladas. Toneladas. Productividad

es | Semar;( Fecha Dia . . . m e - - - = = - e | =
- olCiclo ICiclo Tiempo Proyectado (tn) proceso (tn) Ejecutada Produccién Ejecutada ( tn/ hora)

Feb21 f 014zb lunes 11 7.50 39.2% 7.50 6.88 0.63 6.25 83.3% 79.1%
Feb21 f 024zb martes 11 .00 31.5% 7.50 7.04 0.64 6.40 85.3% 80.0%
Feb21 § 03eb | miéreoles 1 7.90 30.2% 7.50 6.93 0.63 530 84.0% 79.7%
Feb21 § 044eb jueves 1 7.80 41.0% 7.50 6.93 0.63 6.30 B4.0% B0.8%
Feb2l ] 05zb vigrnes 11 7.50 39.2% 1.50 7.04 0.64 6.40 85.3% 81.0%
Feb21 f O&feb zabado 11 7.50 39.2% 7.50 6.93 0.63 630 84.0% 79.7%
Feb21 7 08-eb lunes 1 7.30 41.0% 7.50 6.88 063 6.25 83.3% 80.1%
Feb2d 7 034eb martes 1 7.90 30.2% 7.50 6.93 0.63 530 84.0% 79.7%
Feb21 7 104eb | mircoles 11 7.90 30.2% 7.50 7.04 064 6.40 B5.3% BL.0%
Feb2l 7 114zb jueves 11 7.80 41.0% 1.50 .93 0.63 6.30 84.0% 80.8%
Feb21 7 124zb vigrnes 11 7.0 42.5% 7.50 7.04 0.64 6.40 85.3% 83.1%
Feb21 7 134ab sibado 1 7.30 41.0% 7.50 6.93 063 5.30 84.0% 80.8%
Feb2d 8 154eb lunes 1 7.90 30.2% 7.50 7.04 0.64 5.40 85.3% B1.0%
Feb21 8 16feb martes 11 B.00 37.5% 7.50 6.93 063 6.30 B4.0% 78.8%
Feb2l 8 1742b migrcoles 11 8.00 371.5% 1.50 .93 0.63 6.30 84.0% 78.8%
Feb21 8 184zb jueves 11 .00 31.5% 7.50 6.93 0.63 630 84.0% 78.8%
Feb21 8 134ab viernes 1 7.30 41.0% 7.50 6.86 0.62 5.24 83.2% 80.0%
Feb2d 8 20eb sibado 1 8.00 37.5% 7.50 6.93 0.63 530 84.0% 78.8%
Feb21 9 224eb lunes 11 7.80 41.0% 7.50 6.88 063 6.25 B3.3% 80.1%
Feb2l 9 134zb martes 11 8.00 371.5% 1.50 7.04 0.64 6.40 85.3% 80.0%
Feb21 9 144z miércoles 11 7.50 39.2% 7.50 6.93 0.63 630 84.0% 79.7%
Feb21 3 25-4ab jusves 1 7.80 41.0% 7.50 7.04 0.64 5.40 85.3% 82.1%
Feb2d 3 264eb viernes 1 7.90 30.2% 7.50 7.04 0.64 5.40 85.3% B1.0%
Feb21 9 174eb sibado 11 7.90 30.2% 7.50 6.93 063 6.30 B4.0% 79.7%
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ANEXO 92: Productividad diario - mes de marzo 2021.

Estudio del Trabajo: Productividad.
Elaborado: José Luis Colan Olortegui. Método: Post test

Mes: Marzo Aio: 201

Fechas GESTION DE TIEMPOS | GESTION DE PROCESO
" . . Tiempo.Proyectad | Tiempo.Ejecutado |Rendimiento| Toneladas. |Materia prima| Remanente de | Toneladas. Toneladas. Productividad

es Semar~| Fecha _{ Dia_ oCiclo v Ciclo «| Tiemoo~| P = = - . = == = =
. po royectado (tn) proceso (tn) Ejecutada Produccion Ejecutada ( tnf hora)

Mar21 10 01-mar lunes 11 7.80 41.0% 7.50 693 0.63 6.30 B4.0% BO.B%
Mar21 10 02-mar martes 11 7.80 41.0% 7.50 5.93 0.63 6.30 B4.0% B0.B%
Mar21 10 03-mar miércoles 11 8.00 37.5% 7.50 7.04 0.64 5.40 B5.3% B0.0%
Mar21 10 0d-mar jueves 11 8.00 37.5% 730 6.93 0.63 6.30 84.0% 18.8%
Mar21 10 05-mar viernes 11 8.00 37.5% 7.50 6.93 0.63 6.30 84.0% 78.8%
Mar21 10 0B-mar s3bado 11 7.80 41.0% 7.50 5.93 0.63 6.30 B4.0% B0.B%
Mar21 11 08-mar lunes 11 7.80 39.2% 7.50 7.04 0.64 5.40 B5.3% B1.0%
Mar21 11 09-mar martes. 11 7.80 41.0% 7.50 693 0.63 5.30 B4.0% B0.B%
Mar21 11 10-mar migrcales 11 7.87 39.8% 750 6.93 0.63 6.30 84.0% 80.1%
Mar21 11 11-mar jueves 11 7.89 39.4% 7.50 6.88 0.63 6.25 83.3% 79.2%
Mar21 11 12-mar viernes 11 7.80 41.0% 7.50 7.04 0.64 6.40 B5.3% B2.1%
Mar21 11 13-mar s3bado 11 7.80 41.0% 7.50 7.04 0.64 5.40 B5.3% B2.1%
Mar21 12 15-mar lunes 11 7.80 39.2% 730 6.93 0.63 6.30 84.0% 19.7%
Mar21 12 16-mar martes 11 8.00 37.5% 7.50 6.93 0.63 6.30 84.0% 78.8%
Mar21 12 17-mar miércales 11 8.00 37.5% 7.50 5.93 0.63 6.30 B4.0% 78.B%
Mar21 12 18-mar jueves 11 7.39 39.4% 7.50 6.93 0.63 6.30 B4.0% 79.8%
Mar21 12 13-mar viernes 11 7.80 41.0% 7.50 7.04 0.64 5.40 B5.3% B2.1%
Mar21 12 20-mar sabado 11 7.80 39.2% 730 6.93 0.63 6.30 84.0% 19.7%
Mar21 13 22-mar lunes 11 8.00 37.5% 7.50 7.10 0.65 6.45 86.0% 80.6%
Mar21 13 23-mar martes 11 7.80 39.2% 7.50 5.93 0.63 6.30 B4.0% 79.7%
Mar21 13 24-mar miércales 11 7.80 41.0% 7.50 6.93 0.63 6.30 B4.0% B0.B%
Mar21 13 25-mar jueves 11 7.90 39.2% 7.50 7.04 0.64 5.40 85.3% B1.0%
Mar2l 13 26-mar wigrnes 11 7.80 41.0% 7.50 £.93 0.63 6.30 84.0% B80.B%
Mar21 13 27-mar sabado 11 7.98 37.8% 7.50 7.04 0.64 6.40 85.3% B0.2%
Mar21 14 23-mar lunes 11 8.00 37.5% 7.50 7.04 0.64 6.40 B5.3% B0.0%
Mar21 14 30-mar martes 11 8.00 37.5% 7.50 7.10 0.65 6.45 B6.0% B0.6%
Mar21 14 31-mar migrcoles 11 7.80 39.2% 730 6.93 0.63 6.30 84.0% 19.7%
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ANEXO 93: Productividad diario - mes de abril 2021.

Estudio del Trabajo: Productividad.
Elaborado: José Luis Colan Olortegui. Método: Post test
Mes: Abril Afio: 2021
Fechas GESTION DE TIEMPOS | GESTION DE PROCESO
. . Tiempo.Proyectado| Tiempo.Ejecutado |Rendimiento| Toneladas. |Materia prima| Remanente de | Toneladas. Toneladas. Productividad
Mes |Semar;| Fecha Dia . . . - . . = = = - = == = =
~ [Ciclo [Ciclo Tiempo Proyectado (tn) proceso {tn) Ejecutada Produccion Ejecutada { tn/ hora]

2br21 14 0l-abr jusves 11 7.80 41.0% 7.50 7.04 0.64 6.40 85.3% B82.1%
2br21 14 02-3br viernes 11 7.50 39.2% 7.50 7.10 0.65 6.45 86.0% 81.6%
abr21 14 03-sbr sibado 11 7.93 38.7% 7.50 7.04 0.64 6.40 85.3% B0.7%
Abr2l 15 05-abr lunes 11 7.90 39.2% 7.50 5.93 0.63 5.30 B4.0% 79.7%
Abr2l 15 0E-abr martes 11 7.85 40.1% 7.50 6.93 0.63 5.30 B4.0% 80.3%
Abr2l 15 07-abr migrcoles 11 7.78 41.4% 7.50 6.93 0.63 6.30 B4.0% 81.0%
Abral 15 08-abr jueves 11 7.50 46.7% 7.50 7.04 0.64 6.40 B5.3% B5.3%
2br21 15 09-abr viernes 11 7.80 41.0% 7.50 7.04 0.64 6.40 85.3% B82.1%
2br21 15 10-3br z3bado 11 7.50 39.2% 7.50 6.93 0.63 6.30 84.0% 79.7%
abr21 16 12-3br lunes 11 7.80 41.0% 7.50 7.04 0.64 6.40 85.3% 82.1%
Abr2l 15 13-abr martes 11 7.80 41.0% 7.50 5.93 0.63 5.30 B4.0% B0.B%
Abr2l 16 14-abr migrcales 11 8.00 37.5% 7.50 6.93 0.63 5.30 B4.0% 78.8%
Abr2l 16 15-abr jueves 11 8.00 37.5% 7.50 6.93 0.63 6.30 B4.0% 78.8%
Abral 16 16-abr viernes 11 8.00 37.5% 7.50 7.04 0.64 6.40 B5.3% B0.0%
2br21 15 17-abr sibado 11 7.50 39.2% 7.50 6.93 0.63 6.30 84.0% 79.7%
2br21 17 15-3br lunes 11 7.80 41.0% 7.50 7.04 0.64 6.40 85.3% 82.1%
br21 17 20-3br martes 11 8.00 37.5% 7.50 6.93 0.63 6.30 84.0% 78.8%
Abr2l 17 21-abr migrcales 11 7.90 39.2% 7.50 5.93 0.63 5.30 B4.0% 79.7%
Abr2l 17 22-abr jusves 11 7.80 41.0% 7.50 7.10 0.65 5.45 B6.0% B2.7%
Abr2l 17 23-abr viernes 11 7.50 46.7% 7.50 7.04 0.64 5.40 B5.3% 85.3%
Abral 17 24-abr sabado 11 7.50 46.7% 7.50 6.93 0.63 6.30 B4.0% B4.0%
2br21 18 26-abr lunes 11 7.80 41.0% 7.50 6.93 0.63 6.30 84.0% B0.8%
2br21 18 27-3br martes 11 7.50 46.7% 7.50 6.93 0.63 6.30 84.0% 84.0%
br21 18 28-3br miéreales 11 7.80 41.0% 7.50 7.04 0.64 6.40 85.3% 82.1%
Abr2l 13 23-abr jusves 11 8.00 37.5% 7.50 7.04 0.64 5.40 85.3% B0.0%
Abr2l 13 30-abr viernes 11 8.00 37.5% 7.50 7.04 0.64 5.40 85.3% 80.0%
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ANEXO 94: Productividad diario - mes de mayo 2021.

Estudio del Trabajo: Productividad.
Elaborado: José Luis Colan Olortegui. Método: Post test

Mes: Mayo Aiio: 201

Fechas GESTION DE TIEMPOS | GESTION DE PROCESO
i . . Tiempo.Proyectado| Tiempo.Ejecutado [Rendimiento| Toneladas. |Materia prima| Remanente de | Toneladas. Toneladas. Productividad

es Semar-| Fecha | Dia Cicl - Cicl = < p - . - . - P -
- iclo iclo .Tiempo royectado (tn) proceso (tn) Ejecutada Produccion Ejecutada ( tn/ hora]

May21 18 01-may sébado 11 8.00 37.5% 7.50 6.93 053 630 84.0% 78.8%
May21 13 03-may lunes 11 8.00 37.5% 7.50 5.93 0.63 6.30 B4.0% 78.B%
May21 15 04-may martes 11 7.80 41.0% 7.50 6.93 0.63 6.30 84.0% 80.8%
May21 19 05-may miércoles 11 7.60 44.7% 7.50 6.93 0.63 6.30 84.0% B2.9%
May21 13 0E-may jueves 11 7.80 41.0% 7.50 5.88 0.63 6.25 B3.3% B0.1%
May21 19 07-may viernes 11 7.80 41.0% 7.50 7.04 0.64 6.40 B5.3% B2.1%
May21 13 08-may sabado 11 780 39.2% 7.50 7.04 0.64 6.40 B5.3% B1.0%
May21 20 10-may lunes 11 7.80 39.2% 7.50 7.04 0.64 6.40 B5.3% B1.0%
May21 20 11-may martes 11 7.80 41.0% 7.50 5.93 0.63 6.30 B4.0% BO.B%
May21 20 12-may migrcales 11 8.00 37.5% 7.50 5.93 0.63 6.30 B4.0% 78.8%
May21 20 13-may jueves 11 8.00 37.5% 7.50 5.93 0.63 6.30 B4.0% 78.8%
May21 20 14-may viernes 11 8.00 37.5% 7.50 6.93 0.63 6.30 84.0% 718.8%
May21 20 15-may s3bado 11 8.00 37.5% 7.50 7.10 0.65 5.45 B6.0% B0.6%
May21 21 17-may lunes 11 7.80 41.0% 7.50 704 0.64 6.40 85.3% B2.1%
May21 21 18-may martes 11 7.80 39.2% 7.50 5.93 0.63 6.30 B4.0% 79.7%
May21 2 15-may | miéreoles 11 7.80 41.0% 7.50 7.04 064 6.40 85.3% 82.1%
May21 21 20-may jueves 11 8.00 37.5% 7.50 7.10 0.65 5.45 B6.0% BO.6%
May21 21 21-may viernes 11 8.00 37.5% 750 6.93 0.63 6.30 84.0% 718.8%
May21 21 22-may s3bado 11 8.00 37.5% 7.50 5.93 0.63 6.30 B4.0% 78.B%
May21 22 24-may lunes 11 7.80 41.0% 7.50 5.93 0.63 6.30 B4.0% B0.B%
May21 22 25-may martes 11 7.80 39.2% 7.50 5.93 0.63 6.30 B4.0% 79.7%
May21 22 2E-may miércoles 11 7.80 41.0% 7.50 5.93 063 6.30 84.0% B0.B%
May21 22 27-may jueves 11 7.85 40.1% 7.50 7.10 0.65 6.45 B6.0% B2.2%
May21 22 28-may viernes 11 7.80 41.0% 7.50 6.93 063 8.30 84.0% B0.B%
May21 22 23-may s3bado 11 780 39.2% 7.50 5.93 0.63 6.30 B4.0% 79.7%
May21 23 31-may lunes 11 8.00 37.5% 7.50 5.93 0.63 6.30 B4.0% 78.8%
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ANEXO 95: Productividad diario - mes de junio 2021.

Estudio del Trabajo: Productividad.
Elaborado: José Luis Colan Olortegui. Método: Post test
Mes: Junio Aiio: 0
Fechas GESTION DE TIEMPOS ‘ GESTION DE PROCESO
. . |Tiempo.Proyectado| Tiempo.Ejecutado |Rendimiento| Toneladas. |Materia prima| Remanente de | Toneladas. | Toneladas. Productividad
Mes 7 Sema ; Fecha . Dia . . . . 1 T - - - = = - . (-
v [Ciclo [Ciclo Tiempo *| Proyectado [tn) proceso (tn) *| FEjecutada *| Produccion *| Ejecutada ( tnf hora]
il | B | Olun | martes 1l 750 41.0% 750 7.04 064 6.40 85.3% 81.1%
w2l | B | 04en | mireoles 1l 790 30.2% 750 6.93 063 6.30 84.0% 79.7%
w2l | B | M | jueses 1l 800 375% 750 6.93 063 6.30 84.0% 78.8%
w2l | B | O | viemes 1l 200 37.5% 750 6.93 063 6.30 84.0% 78.8%
w2l | B | 05 | sibado 1l 80D 31.5% 750 6.93 063 6.30 84.0% T8.8%
w2l | 2% | O lunes 1l 7.89 394% 750 6.93 063 6.30 84.0% 79.8%
lun2l p 0jun martes 11 7398 31.8% 150 £.93 063 6.30 B4.0% 18.9%
lun2l p 034un | miercoles 11 7.58 45.1% 150 £.93 063 6.30 B4.0% B83.1%
lun2l p 104un jusves 11 760 44.7% 150 £.93 063 6.30 B4.0% B2.9%
lun2l b 11{un vigrnes 11 780 41.0% 150 b.53 063 £.25 83.3% B0.1%
lun2l b 124un sabado 11 7.60 4.7% 150 £.93 063 £.30 B4.0% 82.9%
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ANEXO 96: Base de datos para el andlisis de la normalidad de las dimensiones — SPSS 24.

) x

Archivo  Editar  Ver Datos  Transformar  Analizar  Marketing directo Graficos  Utilidades  Ampliaciones  Ventana  Ayuda

SHe W == B M 8 4 QW “6
|1 : Total_de_actividades |1,48 Visible: 9 de 9 variables
& Total_de_actividades Actividades_que_| & indice_de_actividades & Tiempo_estandar yToneladas_ &Toneladas_de & Tiempo_ejecutado Rendimiento & Productividad_| var o
no_agregan_valor ejecutadas _produccidn de_tiempo ejecutada
[ 1 | 149 1,04 30 68,20 35,69 79 £3,08 24 67 =
2 1.50 1.02 32 68.20 36,05 .80 54,50 21 .66
3 1,51 1,05 30 §9,00 36,75 a2 56,30 AT 65
4 1,54 1,06 KX 67,60 36,29 81 55,48 A9 65
5 148 1,05 29 67,60 36,09 80 57,20 15 63
6 149 1,01 32 65,00 35,54 79 55,70 RE: 64
i 1.52 1.04 a2 67.40 35813 i 52,38 .26 67
] 1.50 1.02 a2 67,60 3578 .80 53.40 24 &7
9 147 1.03 .30 68,30 3362 i 51,20 .29 .66
10 1.48 1.05 .29 68,20 32.20 a2 51,90 27 62
" 1.50 1.06 .29 68,20 36.07 .80 5410 22 67
12 1.50 1.05 30 67.50 3422 i 52,18 .26 .66
13 1.51 1.06 30 67,70 31.99 i 50,90 30 .63
14 1.52 1.02 33 67.70 26,12 .ba 51,80 27 A0
152 1.05 A 68,00 26,33 59 51,20 29 A1
149 1,03 31 67.70 26,81 60 £1.30 29 52
1.48 1,02 31 68.30 26,81 60 52,36 26 51
18 1.49 1.03 h| 68,30 30,32 67 51,23 .29 59
19 1.48 1.01 a2 67.50 29,34 .65 51,83 27 A7
20
2
2 i
4 SRR M
——

Vit o deos Vit e ares
— IT

o= L B

Area de informacidn

d M R T e

+ 8
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ANEXO 97: Resultados de la normalidad de las dimensiones — SPSS 24.

‘IF—-

Archiva  Editar  Ver  Datos

Transformar  Insertar Formato

Analizar

Marketing directo

Graficos

Utilidades

Ampliaciones

Ventana  Ayuda

SHeQ N e =

D3 00 &

=» N

4« 4= Bl =N

]

Titulo

Notas

Conjunto de datos activ
@ Resumen de procesami
[ Descriptivos

L& Pruebas de normalidad

- [E] Titulo

------ [ Grafico -Q normal
------ (i Gréfico Q-Q normal
------ (i Diagrama de caja
{E] Actividades que no agre
------ Titulo

------ (i Gréfico Q-Q normal
------ [l Grafico -Q normal
------ [} Diagrama de caja
{E] indice de actividades

- [E] Titulo

------ [l Grafico -Q normal
------ (i Gréfico Q-Q normal
------ (i Diagrama de caja
{E] Tiempo estandar

------ Titulo

------ (i Gréfico Q-Q normal
------ [l Grafico Q-0 normal
------ [} Diagrama de caja
fﬂ Toneladas ejecutadas
- [E] Titulo

------ [l Grafico Q-0 normal
------ (i Gréfico Q-Q normal
------ (i Diagrama de caja
{H Toneladas de produccid
------ Titulo

------ (i Gréfico Q-Q normal
------ [ Grafico Q-Q normal |5

Curtosis

- 695 1074

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov?

Estadistico gl Sig.

Estadistico

Shapiro-Wilk
aql Sig.

Total de actividades

150 18

200

935

19 218

Actividades que no
agregan valor

201 18

041

807

19 066

indice de actividades

118 18

200

967

19 713

= Tiempo estandar

,202 18

040

898

19 045

Toneladas ejecutadas

210 19

027

835

19 004

Toneladas de produccidn

,209 18

028

B35

19 004

Tiempo ejecutaco

215 18

021

883

19 024

Rendimiento de tiempo

210 19

027

892

19 036

Froductividad ejecutada

219 18

017

804

19 001

* Esto es un limite inferior de la significacidn verdadera.
a. Correccidn de significacidn de Lilliefors

Total de actividades

Grafico Q-Q normal de Total de actividades

I'e

4l

nicode: O

e O .l

A B0

310



ANEXO 98: Base de datos Pre test y Post test - SPSS24.

#Sin titulo3 [ConjuntoDatos3] - IBM SPSS Statistics Editor de datos

- om

Editar  Wer Datos  TIransformar  Analizar  Marketing directo  Graficos  Utilidades  Ampliaciones  Ventana  Ayuda

SHel -~ BLFAME HEE BS2E i9% *
| | Visible: 6 de 6 variables
& Productividad_Pre_test & Productividad_Post_test yRendlmli:;:_t(:esl;tlempo &Rendlmlgzt:;_?:;?tlempo y'l'onelad;rs ;T::::ucc@n_ &Tonela(;)a: st_p;:?mlén_ var var var
1 67 .80 24 .39 79 .84
2 .66 .80 21 .39 .80 .84
3 .65 81 A7 40 .82 .85
4 .65 .80 19 .39 .81 .84
5 .63 .80 15 .39 .80 .84
6 .64 81 18 A1 79 .84
7 67 79 26 .38 78 .84
8 67 .80 24 .39 .80 .84
9 .66 .81 29 40 75 .85
10 .62 .80 27 .39 72 .84
1 67 81 22 39 .80 .85
12 .66 .81 26 A 76 .84
13 .63 .80 .30 .39 71 .84
14 .50 82 27 42 .58 .85
15 .81 .81 .29 40 .59 .85
16 62 .81 .29 A .60 .84
17 .51 .80 26 .38 .60 .85
18 .59 81 .29 40 67 .84
19 a7 81 27 42 .65 .84
20
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ANEXO 99: Prueba de Wilcoxon variable productividad - SPSS 24.

s

*Resultado1 [Documentol] - IBM SPSS Statistics Visor

Archivo Editar Ver Datos

Transformar Insertar Formato Analizar  Marketing directo Graficos Utilidades Ampliaciones Ventana  Ayuda

EE== 0% &

=5 H € »

+ = B« SO

ER Avisos

& Estadisticos descriptivos
Xegistro

2ruebas MPar

1= Titulo

I Motas

@ Avisos

@ Estadisticos descriptivos
Registro

“ruebas NPar

13 Titulo

Notas

L& Estadisticos descriptivos
-{E] Prueba de rangos con signo

& Estadisticos de prueba
egistro

2ruebas MNPar

{E] Titulo

& Notas

LB Estadisticos descriptivos
E Prueba de rangos con signo

L& Estadisticos de prueba
Xegistro

2ruebas MPar

1E) Titulo

I Motas

& Estadisticos descriptivos
{El Prueba de rangos con signo
Titulo

SHeR M« ~

Pruebas NPar

Estadisticos descriptivos

Desviacidn
I Media estandar Minima Maximo
Productividad - Pre test 19 E147 06040 &0 &7
Productividad - Posttest 19 8045 00706 78 a2z
Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
Rangos
Rango Suma de
I+ promedio rangos
Productividad - Posttest- Rangos negativos 0@ .00 .00
Productividad - Pre test " b
Rangos positivos 19 10,00 180,00
Empates i
Total 19

a. Productividad - Post test < Productividad - Pre test
b. Productividad - Post test » Productividad - Pre test
c. Productividad - Posttest = Productividad - Pre test

Estadisticos de pruehaa

Froductividad

- Posttest-

Productividad
- Pre test

e

=

[1BM SPSS Statistics P

[Unicode:OnN_[H: 244 w- 260 pt
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ANEXO 100: Prueba de Wilcoxon dimensidon rendimiento del tiempo - SPSS 24.

1= #Resultadol [Documento1] - IBM SPSS Statistics Visor = =

Archivo  Editar  Ver Datos  Transformar  Insertar  Formato  Analizar  Marketing directo  Graficos  Ufilidades  Ampliaciones  Ventana  Ayuda

SHERIWNe s §RLIOOEFzs M e += B S5

@ Avisos |
[ Estadisticos descriptivos Pruebas NPar
Registro
Sruebas NPar o L
& Tiulo Estadisticos descriptivos
{E Notas Desviacidn
3 mvisos N Media estandar Minimo  Maximo
@ Estadisticos descriptivos
Registro
Jruebas NPar e -
_ Titulo Fendimiento del tiempo - 19 3874 01146
Notas Fosttest
=
@ Estadisticos descriptivos
{El Prueba de rangos con signoj . .

[ Titulo Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
[ Rangos
(& Estadisticos de prueba
Registro I Rangos
ruebas MPar Rango Suma de
- Titulo I promedio rangos
I Notas — - ; -

L L Rendimiento del tiempo - Rangos negativos 0 00 .00

L Estadisticos descriptivos Posttest- Rendimienta = b
-{E Prueba de rangos con signo del tiempo - Pre test Rangos positivos 19 10,00 180,00

I'e

Rendimienta del tiempo - 19 2451 04454 15 30

Fre test

38 42

Empates 0°
Total 19

Registro a. Rendimiento del tiempo - Post test < Rendimiento del tiempo - Pre test
2ruebas NPar

1E] Titulo

I c. Rendimiento del tiempo - Posttest= Rendimiento del tiempo - Pre test
I Notas

b. Rendimiento del tiempo - Posttest = Rendimiento del tiempo - Pre test

@ Estadisticos descriptivos
@ Prueba de rangos con signoj Lo
e[ Titulo Estadisticos de prueba’ ]

. Rendimiznto
+[F Estadisticos de prueba del tiempo -

1. [ Posttest- =
i !IFLM SPSS Statistics Processor esta listo nicode:Onl | H: 244 W- 260 pt

4
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ANEXO 101: Prueba de Wilcoxon dimensidn toneladas de produccién - SPSS 24.

s

*Resultado [Documento1] - IBM SPSS Statistics Visor

Archivo  Editar  Ver  Datos

Transformar

Insertar Formato Analizar  Marketing directo  Graficos

Utilidades

Ampliaciones  Ventana  Ayuda

[y = ~

- 00 &

2 H «»

T3 Avisos

@ Estadisticos descriptivos
Xeqgistro

2ruebas MPar

{E) Titulo

B Motas

T3 avisos

@ Estadisticos descriptivos
Xeqgistro

2ruebas MPar

{E) Titulo

B Motas

@ Estadisticos descriptivos
@ Prueba de rangos con signoj
Titulo

(& Estadisticos de prueba
Xeqgistro

2ruebas MPar

[ Titulo

B Motas

@ Estadisticos descriptivos
@ Prueba de rangos con signoj
; Titulo

(& Estadisticos de prueba
Xeqgistro

2ruebas MPar

{E) Titulo

B Motas

@ Estadisticos descriptivos
@ Prueba de rangos con signoj

SHER &

Pruebas NPar

Estadisticos descriptivos

Desviacion

&l Media estandar

Minirmo

Maximo

Toneladas de produccian 14 7258
- Pre test

08597

Toneladas de produccidn 18 8442
- Posttest

00342

58

a4

a2

a5

Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

Rangos

Rango
I promedio

Suma de
rangos

Toneladas de produccian
- Posttest- Toneladas de
produccian - Pre test

Rangos negativos 02 0o
Rangos positivos 1g° 10,00
Empates 0¢

Total 19

00
180,00

a. Toneladas de produccidn - Posttest = Toneladas de produccion - Pre test
h. Toneladas de produccidn - Posttest = Toneladas de produccion - Pre test
¢. Toneladas de produccion - Posttest= Toneladas de produccién - Pre test

Estadisticos de pruehaa

L& Rangos Toneladas de
+ [ Estadisticos de prueba |~ produccion -
[ [ [#] Postiest-
| lIBM SPSS Statistics Proce [Unicode:ON_[H: 244 W: 260 pt

+ = Bl S

I'e




ANEXO 102: Juicio de experto 1

VALIDEZ N PREGUNTAS
¢Cree usted que la férmula establecida para calcular el indice de actividades es la correcta? IA =(TOTAL ACT- ACT NO AV) / (TOTAL
P! |ACTIVIDADES) X100 %
P2 ¢Cree usted que la formula establecida para calcular el tiempo estandar es la correcta? TS =TN X (1 + 8)
1A
s ¢Cree usted que la férmula establecida para calcular el tiempo es la ? REND.T = ((T.PROY/ CICLO) / (T.EJEC/
CICLO) -1) X 100 %
o ¢Cree usted que la férmula establecida para calcular las de p esla ? Tn.PROD = (Tn.EJEC)/ (Tn.
PROY) X 100 %
Sabiendo que el titulo del estudio es: Aplicacién del estudio del trabajo para mejorar la productividad del filete de polio de la
P5  |empresa San Fernando, Huaral 2021. ;Cree usted que las vari: del trabajo y F fueron
?
CONTENIDO Sabiendo que el objetivo general del estudio es: Determinar como la aplicacién del estudio del trabajo mejorara la productividad del
P6  |[filete de pollo de la empresa San Fernando, Huaral 2021. ; Cree usted que las (Estudio de y del
son las para tal
= ¢Cree usted que los { de tiempo y de son los para obtener resultados en
la variable productividad?
P8 ¢Cree usted que la variable independiente (estudio del trabajo) influye en la variable dependiente (productividad)?
CONSTRUTO P9 |;Cree usted que la (estudio de ) influye con la de
P10 |¢Cree usted que el indicador (Tiempo estandar) influye en la mejora de las toneladas de produccién?
pyq  |¢Cree usted que en la p el esel para medir los tiempos del proceso de
fileteo de pollo?
INSTRUMENTO P12 ¢Cree usted que los instrumentos que se utilizan para medir la variable independiente (Estudio del trabajo) son los correctos?
Formatos de estudios de tiempos, formato DAP, formato DOP.
b ¢ Cree usted que los instrumentos que se utilizan para medir la variable p ) son los ? F
de produccién diario, registro de la produccién en toneladas.
VALIDEZ
APARIENCIA CONTENIDO CONSTRUCTO INSTRUMENTO
o s s [ e i P8 | pe | Pt7 P8__| Ps | Pio P11 | P12 P13
Si nolsluolsn NO[ siTno s uolstluo St NO s:luols:luo snluo si{nol siTno[ siTwno
ol iones (precisar si hay AK/L/ f«’//'&/(ﬁ({/{]
/ 7
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ ] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]
) 28, —
Apellidos y nombres del juez validador. 7 277 0 Capreigo -/4‘7’7’7«/ DNI: 5/5363250
- .
Especialidad del validador: Zng . Sic /c' /Zal
74
1
2
% Relaclones I
4
NOTA: Suficencia,
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ANEXO 103: Juicio de experto 2

VALIDEZ N° PREGUNTAS
¢Cree usted que la férmula establecida para calcular el indice de actividades es la correcta? IA =(TOTAL ACT- ACT NO AV) / (TOTAL
P1  |ACTIVIDADES) X100 %
P2 |;Cree usted que la formula establecida para calcular el tiempo estandar es la correcta? TS=TN X (1 +S)
P3 ¢Cree usted que la férmula establecida para calcular el rendimiento tiempo es la correcta? REND.T = ((T.PROY/ CICLO) / (T.EJEC/
CICLO) -1) X 100 %
P& ¢ Cree usted que la férmula establecida para calcular las de p esla ? Tn.PROD = (Tn . EJEC)/ (Tn.
PROY) X 100 %
Sabiendo que el titulo del estudio es: Aplicacién del estudio del trabajo para mejorar la productividad del filete de pollo de la
P5  |empresa San Fernando, Huaral 2021. ;Cree usted que las variables (Estudio del trabajo y P fueron i
CONTENIDO Sabiendo que el objetivo general del estudio es: Determinar como la aplicacién del estudio del trabajo mejorara la productividad del
P& filete de pollo de la empresa San Fernando, Huaral 2021. ;Cree usted que las (Estudio de y del
jo) son las para tal prop ?
= ¢ Cree usted que los ( de tiempo y de son los para obtener resultados en
la variable productividad?
P8 |;Cree usted que la variable independiente (estudio del trabajo) influye en la variable dependiente (productividad)?
CONSTRUTO P9 |;Cree usted que la (estudio de influye con la de ?
P10 |;Cree usted que el indicador (Tiempo estandar) influye en la mejora de las toneladas de produccién?
pyy  |¢Cree usted que en la p el esel para medir los tiempos del proceso de
fileteo de pollo?
INSTRUMENTO P12 ¢Cree usted que los instrumentos que se utilizan para medir la variable independiente (Estudio del trabajo) son los correctos?
Formatos de estudios de tiempos, formato DAP, formato DOP.
B3 ¢Cree usted que los instrumentos que se utilizan para medir la variable son los ? Formatos
de produccién diario, registro de la produccién en toneladas.
VALIDEZ
APARIENCIA- CONTENIDO CONSTRUCTO INSTRUMENTO
N e T PS5 I P8__| Ps | P10 P11 P12 P13
SI |no| St luol Si |~o| s! |NO si_[ no No| siTNOT s Inol si[nol si |uo si[no| si[no| si [NO
< X X
P 2 N
Observaciones (precisar si hay suficiencia): ! ////}/ jO,HCI ENCL A
Opinién de aplicabilidad: Aplicable L\’] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]
' 7 T » -
Apellidos y nombres del juez validador. 542/-\*-‘ 10,/752 JosE DN 40563996
Especialidad del validador: JNgent1ERIA A GromDUs TR 8 L

OF de 95 der20m

PEp e

- Firma ,ﬁ/txpﬂlo Informante.
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ANEXO 104: Juicio de experto 3

VALIDEZ N PREGUNTAS
¢Cree usted que la férmula establecida para calcular el indice de actividades es la correcta? IA =(TOTAL ACT- ACT NO AV) / (TOTAL
P! |ACTIVIDADES) X100 %
P2 |;Cree usted que la férmula establecida para calcular el tiempo estandar es la correcta? TS=TN X (1+S)
s ¢Cree usted que la férmula establecida para calcular el tiempo es la ? REND.T = ((T.PROY/ CICLO) / (T.EJEC/
CICLO) -1) X 100 %
- ¢ Cree usted que la férmula establecida para calcular las dep esla ? Tn.PROD = (Tn.EJEC)/ (Tn.
PROY) X 100 %
Sabiendo que el titulo del estudio es: Aplicacién del estudio del trabajo para mejorar la productividad del filete de pollo de la
PS5  |empresa San Femlndo, Huaral 2021. ;Cree usted que las vari: dio del trabajo y fueron
CONTENIDO Sabiendo que el objetivo general del estudio es: Determinar como la aplicacién del estudio del trabajo mejorara la productividad del
pe |[filete de pollo de la empresa San Fernando, Huaral 2021. ;Cree usted que las (Estudio de y del
son las para tal
v ¢Cree usted que los ( de tiempo y de p i6n) son los para obtener resultados en
la variable productividad?
P8 |;Cree usted que la variable independiente (estudio del trabajo) influye en la variable dependiente (productividad)?
CONSTRUTO P9 ¢Cree usted que la (estudio de influye con la de ?
P10 |¢Cree usted que el indicador (Tiempo estandar) influye en la mejora de las toneladas de produccién?
- ¢Cree usted que en la el esel para medir los tiempos del proceso de
fileteo de pollo?
BTG pyy |¢Cree usted que los instrumentos que se utilizan para medir la variable independiente (Estudio del trabajo) son los correctos?
Formatos de estudios de tiempos, formato DAP, formato DOP.
P13 ¢Cree usted que los instrumentos que se utilizan para medir la variable son los ?F

de produccién diario, registro de la produccién en toneladas.

CONSTRUCTO INSTRUMENTO

P8 P9 | Pio P1_| P12 | P13

SI|N0 SI NOlSIlNO Si NOlSl NO SllNO
X

Svfi wendea Qcorde.

ob (precisar si hay
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [}]  Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apeliidos y nombres del juez validador. CAacDAS GERONING  JESUS on: . M2AURL6G
Especialidad del validador: JN\Q nieco ln(‘lus-l-—?‘ic-‘
D3 de D3 der2021
3

Firma del experto Informante.
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ANEXO 105: Juicio de experto 4

VALIDEZ N PREGUNTAS
¢Cree usted que la férmula establecida para calcular el indice de actividades es la correcta? 1A =(TOTAL ACT- ACT NO AV) / (TOTAL
P! |ACTIVIDADES) X100 %
P2 |¢Cree usted que la formula establecida para calcular el tiempo estandar es la correcta? TS=TN X (1+S)
- ¢ Cree usted que la férmula establecida para calcular el tiempo es la 7 REND.T = ((T.PROY/ CICLO) / (T.EJEC/
CICLO) -1) X 100 %
= ¢Cree usted que la férmula establecida para calcular las de pi esla ? Tn.PROD = (Tn. EJEC)/ (Tn.
PROY) X 100 %
Sabiendo que el titulo del estudio es: Aplicacién del estudio del trabajo para mejorar la productividad del filete de polio de la
P5 lempresa San Famando, Huaral 2021. ;Cree usted que las variables (Estudio del trabajo y F fueron
Sabiendo que al objetivo general del estudio es: Determinar como la aplicacién del estudio del trabajo mejorara la productividad del
Pé |filete de pollo de la empresa San Fernando, Huaral 2021. ;Cree usted que las ( de y del
son las para tal prop
- ¢Cree usted que los de tiempo y dep son los para obtener resultados en
la variable productividad?
P8 |¢Cree usted que la variable independiente (estudio del trabajo) influye en la variable dependiente (productividad)?
CONSTRUTO P8 ¢(Cree usted que la (estudio de influye con la de ?
P10 |;Cree usted que el indicador (Tiempo estandar) influye en la mejora de las toneladas de produccién?
B4 ¢Cree usted que en la el esel para medir los tiempos del proceso de
fileteo de pollo?
INSTRUMENTO pya |¢Cree usted que los instrumentos que se utilizan para medir la variable independiente (Estudio del trabajo) son los correctos?
|Formatos de estudios de tiempos, formato DAP, formato DOP.
pya  |¢Cree usted que los instrumentos que se utilizan para medir la variable (p son los ?F
de produccién diario, registro de la produccién en toneladas.
VALIDEZ
APARIENCIA CONTENIDO CONSTRUCTO INSTRUMENTO
o T > T T IS P5_| pe_| b7 P8__| Ps_| P10 P11_| Pi2_| Pi3
slnolslno]mlnols:luo SllMOISIINOlSIlNO si[Nof si[no] si [noO SI|N0|S||N0 si [ NO
= 73 x X
ol (precisar si hay é&ﬁ--.ﬁ“ﬁgﬂﬂao/
Opinién de aplicabilidad:

Apeliidos y nombres del juez validador. T T
"

del

Aplicable [x

coruqlr[ 1 No aplicable [ ]
//l//,tu/

i

N

de estudio,
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ANEXO 106: Juicio de experto 5

VALIDEZ N° PREGUNTAS
¢Cree usted que la formula establecida para calcular el indice de actividades es la correcta? A =(TOTAL ACT- ACT NO AV) / (TOTAL
P |ACTIVIDADES) X100 %
P2 [¢Cree usted que la férmula establecida para calcular el tiempo estandar es la correcta? TS=TN X (1+8)
e3 ¢ Cree usted que la férmula establecida para calcular el rendimiento tiempo es la correcta? REND.T = ((T.PROY/ CICLO) / (T.EJEC/
CICLO) -1) X 100 %
. ¢Cree usted que la férmula establecida para calcular las de esla ? Tn.PROD = (Tn . EJEC)/ (Tn.
PROY) X 100 %
Sablendo que el titulo del estudio es: Aplicacién del estudio del trabajo para mejorar la productividad dnl filete de pollo de la
PS5 lempresa San Fomlndo, Huaral 2021. ;Cree usted que las del trabajo y eron
CONTENDS Sabiendo que nl objetivo general del estudio es: Determinar como la aplicacién del estudio del trabajo mejorara la productividad del
Ps  |filete de pollo de la empresa San Fernando, Huaral 2021. ; Cree usted que las (Estudio de y del
son las para tal prop: ?
o7 ¢Cree usted que los de tiempo y de p son los para obtener resultados en
la variable productividad?
P8 ¢Cree usted que la variable independiente (estudio del trabajo) influye en la variable dependiente (productividad)?
CONSTRUTO P9 ¢Cree usted que la (estudio de influye con la de ?
P10 |;Cree usted que el indicador (Tiempo estandar) influye en la mejora de las toneladas de produccién?
B ¢Cree usted que en la p: el esel para medir los tiempos del proceso de
fileteo de pollo?
INSTRUMENTO P12 ¢Cree usted que los instrumentos que se utilizan para medir la variable independiente (Estudio del trabajo) son los correctos?
Formatos de estudios de tiempos, formato DAP, formato DOP.
e ¢Cree usted que los instrumentos que se utilizan para medir la variable (p ) son los ? Formatos
de produccién diario, registro de la produccién en toneladas.
VALIDEZ
APARIENCIA CONTENIDO CONSTRUCTO INSTRUMENTO
P1 P2 P3| P4 PS | P8 | Pt P8__| Ps | P10 PI1_| Pi2_| P13
sino| siTno| si[no] siTno stluolsu NO | SI [NO| sI NOISI NO scl»o s NOlSIINOlSI NO
e = . - >
- B
Observaciones (precisar si hay suficiencia): S\ Hﬂ[y SU'}'/(IE,UC//‘
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ ) Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]
Apeliidos y nombres del juez validador. Alcaniaga AIRORNOZ SERASTIAN N1, on: 43422337
del INCER IERIA  TNDUSTRLAL

DF de 05 derz021

Ao

NOTA: Suficiencia, es cuando los itemrs ph

(

par: Firma del experto Informante.
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ANEXO 107: Juicio de experto 6

VALIDEZ N° PREGUNTAS

¢Cree usted que la férmula establecida para calcular el indice de actividades es la correcta? IA =(TOTAL ACT- ACT NO AV) / (TOTAL
ACTIVIDADES) X100 %

P1

P2 |iCree usted que la formula establecida para calcular el tiempo estandar es la correcta? TS=TN X (1 +S)

P3 ¢Cree usted que la férmula establecida para calcular el rendimiento tiempo es la correcta? REND.T = ((T.PROY/ CICLO) / (T.EJEC/
CICLO) -1) X 100 %

P4 ¢Cree usted que la férmula establecida para calcular las de p! esla ? Tn.PROD = (Tn.EJEC)/ (Tn.
PROY) X 100 %
Sabiendo que el titulo del estudio es: Aplicacion del estudio del trabajo para mejorar la productividad del filete de polio de la

P5 |empresa San Fomando. Huaral 2021. ;Cree usted que las del trabajo y F ) fueron

CONTEMDO Sabiendo que ol objetivo general del estudio es: Determinar como la aplicacion del estudio del trabajo mejorara Ia productividad del
P6 |[filete de pollo de la empresa San Fernando, Huaral 2021. ;Cree usted que las (Estudio de
son las para tal prop

o7 ¢Cree usted que los ( de tiempo y de p son los para obtener resultados en

la variable productividad?

P8 ¢ Cree usted que la variable independiente (estudio del trabajo) influye en la variable dependiente (productividad)?

CONSTRUTO P9 ¢Cree usted que la (estudio de influye con la de ?

P10 |;Cree usted que el indicador (Tiempo estandar) influye en la mejora de las toneladas de produccién?

=4 ¢Cree usted que en la p el esel para medir los tiempos del proceso de
fileteo de polio?
SR pyp |ECree usted que los instrumentos que se utilizan para medir la variable independiente (Estudio del trabajo) son los correctos?
Formatos de estudios de tiempos, formato DAP, formato DOP.
e ¢Cree usted que los instrumentos que se utilizan para medir la variable p son los ?F
de produccién diario, registro de la produccién en toneladas.
VALIDEZ
APARIENCIA CONTENIDO CONSTRUCTO INSTRUMENTO!
P1 P2_| P3| P4 P51 pe | p7 P8__| P9 | P10 P11_| Pi2_| P13

[No| st [NO| Si [NO| St [NO| SI [NO| St [NO| st [NO| SI [NO| st [NO| sI [NO| St [NO | si [ NO | S | NO
L X x x

1) e <
Observaciones (precisar si hay suficiencia): Y ‘16\; §U3’-c.ef\rl<.
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apeliidos y nombres del juez validador. HolaSn  Bahane. Cesar on: 45 2/096 2
v 7,} W e
Especialidad del validador: ING.: 4: Slexna /Adﬂ"hnvs S an
QL. de OF_ dei2021
2
= CCSQ,’/JvA
NOTA: Suficiencia, 3 cuando los itoms. Firma del experto Informante.
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ANEXO 108: Juicio de experto 7

VALIDEZ N° PREGUNTAS
¢Cree usted que la férmula establecida para calcular el indice de actividades es la correcta? IA =(TOTAL ACT- ACT NO AV) / (TOTAL
P! |ACTIVIDADES) X100 %
P2 |¢Cree usted que la férmula establecida para calcular el tiempo estandar es la correcta? TS=TN X (1+S)
s ¢Cree usted que la férmula establecida para calcular el rendimiento tiempo es la correcta? REND.T = ((T.PROY/ CICLO) / (T.EJEC/
CICLO) -1) X 100 %
¢Cree usted que la férmula establecida para calcular las toneladas de produccién es la correcta? Tn.PROD = (Tn . EJEC)/ (Tn.
P4
PROY) X 100 %
Sabiendo que el titulo del estudio es: Aplicacién del estudio del trabajo para mejorar la productividad dol filete de polio de la
P5 |empresa San Fernando, Huaral 2021. ;Cree usted que las E: io del trabajo y eron
?
CONTENIDO Sabiendo que el objetivo general del estudio es: Determinar como la aplicacién del estudio del trabajo mejorara la productividad del
P& filete de pollo de la empresa San Fernando, Huaral 2021. ;Cree usted que las dimensiones (Estudio de métodos y Medicién del
son las para tal prop
o ¢Cree usted que los ( de tiempo y de p i6n) son los para obtener resuitados en
la variable productividad?
P8 ¢Cree usted que la variable independiente (estudio del trabajo) influye en la variable dependiente (productividad)?
CONSTRUTO P9 ¢Cree usted que la (estudio de influye con la de ?
P10 |;Cree usted que el indicador (Tiempo estandar) influye en la mejora de las toneladas de produccién?
=) ¢Cree usted que en la p el esel para medir los tiempos del proceso de
fileteo de polio?
INSTRUMENTO P ¢Cree usted que los instrumentos que se utilizan para medir la variable independiente (Estudio del trabajo) son los correctos?
Formatos de estudios de tiempos, formato DAP, formato DOP.
S ¢Cree usted que los instrumentos que se utilizan para medir la variable P son los ?7F
de produccion diario, registro de la produccién en toneladas.
VALIDEZ
APARIENCIA CONTENIDO CONSTRUCTO INSTRUMENTO
Pi_| P2 | P3| Pa P5_| pe | Pr7 P8 PS__| P10 Pi1 P12_| P13
SINDlSIlNOlSINOSINOSINOSIINOSINOSINOSINOSINOSINO NO | si [NO
A h ~ SIS
Observaciones (precisar si hay suficiencia): St d-‘3 SUficencie
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. mm«“u 8»19.\0 G"W»"b“. M'.Ll"e*‘t DNI: .‘i.?.ffo.é.é’.S_ i
dol Y \7wafmﬁdu o Mevsleo_ 6 7, le

02 de 05 dei2021

e

i Gioelafll

Ppara medir Firma del experto Informante.
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ANEXO 109: juicio de experto 8

VALIDEZ N° PREGUNTAS
¢Cree usted que la férmula establecida para calcular el indice de actividades es la correcta? IA =(TOTAL ACT- ACT NO AV) / (TOTAL
P! |ACTIVIDADES) X100 %
P2 |;Cree usted que la férmula establecida para calcular el tiempo estandar es la correcta? TS=TN X (1 +S)
ps ¢Cree usted que la férmula establecida para calcular el tiempo es la REND.T = ((T.PROY/ CICLO) / (T.EJEC/
CICLO) -1) X 100 %
va ¢ Cree usted que la férmula establecida para calcular las de pi esla ? Tn.PROD = (Tn . EJEC)/ (Tn.
PRQOY) X 100 %
Sabiendo que el titulo del estudio es: Aplicacién del estudio del trabajo para mejorar la productividad del filete de pollo de la
P5 empresa San Fernando, Huaral 2021. ;Cree usted que las variables (Estudio del trabajo y F ) fueron
CONTENIDO |Sabiendo que el objetivo general del estudio es: Determinar como la aplicacién del estudio del trabajo mejorara la productividad del
P& filete de pollo de la empresa San Fernando, Huaral 2021. ;Cree usted que las (Estudio de y del
son las para tal prop
. ¢ Cree usted que los ( de tiempo y de son los para obtener resultados en
la variable productividad?
P8 ¢Cree usted que la variable independiente (estudio del trabajo) influye en la variable dependiente (productividad)?
CONSTRUTO P9 ¢Cree usted que la (estudio de influye con la de
P10 [;Cree usted que el indicador (Tiempo estandar) influye en la mejora de las toneladas de produccién?
P11 ¢Cree usted que en la el esel para medir los tiempos del proceso de
fileteo de pollo?
INSTRUMENTO P12 ¢Cree usted que los instrumentos que se utilizan para medir la variable independiente (Estudio del trabajo) son los correctos?
Formatos de estudios de tiempos, formato DAP, formato DOP.
P13 ¢Cree usted que los instrumentos que se utilizan para medir la variable p son los ?F
de produccién diario, registro de la produccién en toneladas.
VALIDEZ
APARIENCIA CONTENIDO CONSTRUCTO INSTRUMENTO
[ A P ) O Y R PS__];PS P7 P8__| P9 | P10 PI1_| P12 | Pi3
SINOS!NOS|NOSINOS|I |N0|SI|NOSINOS!NOSINOS|NOSINOSINO
[T X S x b4 I | X l l 7 l 574 ¢
»
ob (precisar si hay St Hay. ﬁUI"C'ENCM
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [>] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Colew  CUPMIEZ Aoy on: _M3BozA\

del

ARG . aTlEues

Q%1 de O3 _dei2021

>up o

[ (e AL

— i K.}Aqk, —
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