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PRESENTE
Estimado Licenciado:

Por este medio me permito hacer de su conocimiento que el C. Cruz Samayoa Oney
Alberto , con matricula 06270090 alumno de la Institucion a la cual usted
representa; ha concluido satisfactoriamente su Residencia Profesional, durante el
periodo de febrero al mes de junio de 2010, en el drea de Procesadora de aves
de esta empresa, colaborando en la realizacién de las siguientes actividades:

e Estudio de movimientos y tiempos en el area de sala de cortes.
o Estandarizacion de los tiempos de los productos.
o Propuestas de mejoras en la linea de produccion.

Por lo que me permito extender la presente carta de Liberacion de forma
Satisfactoria.
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PRESENTE
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Satisfactoria.
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INTRODUCCIÓN.

Llevar a cabo un estudio de movimientos y tiempos  es de suma importancia en cualquier empresa donde existe un proceso de producción; tal es el caso del proceso de producción en el área de corte de la Empresa Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V, en donde gran parte de las operaciones que conforman el proceso son manuales e interdependientes, por lo cual debe existir un estricto control en los movimientos y tiempos de las operaciones para evitar atrasos que impliquen costos.

Actualmente las organizaciones lucrativas se desarrollan en un mundo donde los cambios y las mejoras continuas aumentan el buen funcionamiento de sus sistemas, es por esta razón que es necesario establecer ciertos parámetros para medir la magnitud de los aspectos que se han clasificado como importantes.  

Para hacer que las empresas pequeñas y medianas tengan oportunidad de competir, deben de mejorar sus procesos productivos. Toda empresa debe analizar el grado de productividad alcanzada y sus proyecciones futuras, para mejorar su proceso un estudio de movimientos y tiempos permite lograr ese propósito.

Establecer un tiempo estándar a las operaciones ejecutadas en la producción de los diferentes productos obtenidos del pollo es importante, pues ayudará a programar eficientemente la producción, utilizando de una manera eficaz los recursos con que se cuenta, obteniendo un rendimiento más alto y por ende el aprovechamiento adecuado del personal involucrado y equipo utilizado.

El estudio de movimientos y tiempos  pretende determinar la cantidad de tiempo de trabajo humano con relación a la productividad que se desea alcanzar, para optimizar el proceso de manufactura de los productos avícolas, reestructurando procedimientos, equipos, herramientas y personal involucrado.

Estimular la producción de los diferentes productos basándose en la optimización de los recursos con que se cuentan en la pequeña industria y del rendimiento por unidad que de éste se tenga, estandarizar los tiempos y normalizar los  movimientos de producción es importante, pues reduce las tareas inapropiadas, evita movimientos innecesarios y reduce la fatiga en los trabajadores, esto por supuesto tomando en cuenta factores propios en cada industria, tales como: tipo de instalaciones, equipo utilizado, personal calificado disponible y condiciones físicas de la planta.

Es importante un estudio de este tipo, pues contempla el ciclo de mejora continua o enfoque Deming (verificar, actuar, planear y hacer) dentro de una empresa, con el que podrá primero verificarse la situación actual de la empresa, actuar en relación con esa situación, planear mejoras para ponerlas en acción, evaluar y verificar estas acciones para conocer los resultados obtenidos.

Este estudio verifica entonces los antecedentes que preceden a la producción de aves en la Empresa Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V., el diagnóstico de la situación actual y basándose en esta información, analiza mejoras factibles en las operaciones estableciendo tiempos estándares de producción que permitirán ayudar a programar mejor la producción y elevar la productividad.

CAPITULO 1. GENERALIDADES DEL PROYECTO.

1.1  Objetivos
1.1.1 Objetivo general

Mejorar los métodos de trabajo eliminando tiempos ociosos  y estandarizar tiempos de ciclos  de los procesos del área de corte aplicando estudio de movimientos y tiempos en la Empresa Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V.
1.1.2 Objetivos específicos
· Desarrollar  el proceso de elaboración de los 5 productos.
· Eliminar o reducir los movimientos ineficaces.
· Minimizar tiempos y eliminar  movimientos que no agregan valor al producto.
· Determinar el tiempo estándar de producción de 5 productos, aplicando un estudio de movimientos y tiempos de las operaciones realizadas.
· Establecer un método de trabajo que mejore los tiempos y elimine  movimientos en la realización de los productos.  
1.2  Planteamiento del problema

En la Empresa Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V. que se encuentra en Villaflores Chiapas,  los operarios no realizan los métodos de trabajo como deberían o lo realizan de diferente forma, debido a que  son diferentes turnos y en cada turno los operarios tienen una forma distinta en realizar las operaciones, en algunas ocasiones esto se debe también a que son personas recién contratadas. Esto permite que existan muchos movimientos innecesarios por consecuencia pérdida de tiempo, que no ayuda a elevar la productividad de la línea de producción. 
El trabajo  que se realizará es la estandarización de procesos productivos, ya que no se cuenta con datos precisos de los tiempos ni de los métodos de fabricación, por lo que se hace inminente la necesidad de la aplicación de un estudio de movimientos y tiempos para obtener los datos que requiere la empresa para mejorar la situación actual, que permitan a corto plazo aumentar su productividad.  
1.3 Justificación 
El proyecto nace de la necesidad inminente de hacer una empresa competitiva, para lo cual resulta indispensable el establecimiento de estándares de operación. Los estándares de operación se establecen partiendo del análisis de la operación actual que incluyen los estudios de movimientos y tiempos para que mediante un plan estratégico, sea posible transformar esas condiciones en prácticas de una empresa competitiva a nivel internacional.
1.4 Hipótesis
Mediante la realización de una propuesta de mejora aplicando estudio de movimientos y tiempos en el área de corte de la Empresa Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V. se hará más competitiva y mejorará su productividad. 
1.5 Alcances y limitaciones
Elaborar un estudio de movimientos y tiempos al proceso de fabricación de la Empresa Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V. El resultado del estudio a realizar, servirá para la estandarización de los procesos,  haciendo más eficiente en esta área  de producción de la empresa.
Las limitaciones que se identifican, son la resistencia al cambio por parte tanto de los trabajadores como de los directivos de la empresa en lo que al implementar nuevos métodos de trabajos se refiere. 

La excesiva rotación que existe de los trabajadores de los módulos, hacen que el estudio se vea  afectado por no tener los datos de un solo operario. El estudio de movimientos y tiempos se aplicará únicamente al área de producción de la sala de corte, que es el que por la gran cantidad de maquinas, y mano de obra, lo convierte en uno de los departamentos fundamentales de esta organización.   
CAPITULO 2. ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA.

2.1 Antecedentes

EMPRESA BUENAVENTURA DIVISIÓN PROCESADORA S.A. DE C.V.
La empresa inició como una pequeña granja en el estado mexicano de Chiapas en 1969 y se ha desarrollado mediante trabajo duro, como una bien estructurada industria multifacético del ramo alimenticio. 
En el año de 1993, la dirección general de la Empresa Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V. previó la necesidad de ofrecer al estado mexicano de Chiapas una presentación diferente en el mercado de carne de pollo, por lo que decidió empezar los trabajos para la construcción y equipamiento de una planta procesadora, iniciando con las pruebas de producción en diciembre de 1994.
Desde principios del año 1994 a la fecha, la Empresa Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V. ha venido implementando mejoras internas y actualizando maquinaria con el fin de eficientar los procesos productivos para cumplir plenamente con las exigencias diarias del mercado y satisfacer la demanda de nuestros clientes.
 Así mismo en el año de 1995 surge la necesidad de crear una Planta de Proteínas, la cual era prácticamente una galera con los cocedores a cielo abierto, era un solo cocedor de 5 ton, una caldera de 100 hp, y un tratamiento de agua básico, es decir solo un condensador de casco y tubo, que gastaba muchísima agua y por lo tanto hubo que hacer una laguna de aguas "negras" de condensado. 
La operación arrancó en abril del 1995 con seis personas, incluyendo al velador que vivía ahí en la planta, se producía un solo tipo de harina y las mezclas de materia prima se hacían dependiendo de lo que se tenía disponible en ese momento, ya que a veces el proceso en la planta procesadora de aves era muy poco y se tenía mucha mortalidad de granja de pollos o de cerdos, o se recibía huevo y embrión de la incubadora, es decir, habían grandes variaciones en las cantidades de producto, se recibía la harina directamente del cocedor al piso y ahí se ensacaba en sacos usados para mandar a la planta de alimento como fuente de proteína, al siguiente año se compró otro cocedor y en 1997 se compro el tercero, ahí fue cuando se empezó la modificación de la planta, es decir se levantaron los muros para llegar al techo, se empezaron a separar las áreas en limpias y sucias, la utilización de digestores para olores, una fuente da agua grande que servía como evaporador, y a partir de ahí, siguió con el crecimiento hasta llegar a la actual Planta de Proteínas.
El 8 de octubre 1998 la planta completó con éxito el proceso de certificación como establecimiento Tipo Inspección Federal (TIF). En 1999 se implantó el   programa de Análisis de Riesgos y Puntos Críticos de control (HACCP) el cual se encuentra en vigencia.
En junio 1999 se inició la construcción de La  Planta de Tratamiento de Aguas, con la intención de cuidar y preservar el medio ambiente, cumpliendo de manera estricta con nuestra misión organizacional. La nueva Planta de Tratamiento comenzó a operar en  abril del 2000.
En abril del 2000 se realizó la presentación oficial ante empleados y clientes de la Nueva Imagen Corporativa. En abril del año 2000 se certificó a nuestra Planta Procesadora en ISO 9002:94, convirtiéndose en la  primera Planta Procesadora de Aves en México en obtener  las dos certificaciones antes mencionadas.
La excelente calidad de los productos de la Empresa Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V. está respaldada por la más alta tecnología, elevados estándares de calidad y un constante espíritu de innovación al mismo tiempo que se rigen por políticas de mejora continua para estar a la altura de las expectativas de mayoristas y consumidores. 
La Empresa Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V. Está orientada hacia sus clientes, promoviendo la constante cercanía con ellos a efecto de satisfacer sus necesidades con los productos que elabora.
La identidad gráfica  cumple con intenciones específicas de comunicación visual y responde con  elementos específicos a la proyección corporativa de La Organización, mediante la composición y estructura de su Emblema de Marca.
La representación gráfica del amanecer en la Granja Buenaventura  comunica la frescura y el origen 100% natural de los productos. La silueta de la granja es moldeada a contraluz, cuando los dorados rayos del sol golpean la teja, mientras se aprecia el detalle de la rosa de los vientos en forma de gallo erguido.

El Granjero de Buenaventura, como imagen de apoyo proyecta el lado humano de la empresa. El icono emblemático tiene como función principal identificar las áreas de La División Avícola de Grupo Buenaventura: Pollo Vivo y  Pollo Procesado,  mediante elementos característicos que permitan un fácil reconocimiento asociando siempre con la versión titular del logotipo.

Obtener la satisfacción del requerimiento alimenticio nacional mediante la producción y comercialización de productos relacionados con la industria avícola y porcícola, considerando siempre que nuestros clientes son la base de toda nuestra atención y la razón más importante de nuestro trabajo.

Satisfacer plenamente sus necesidades es la principal política de la empresa y todos los esfuerzos tecnológicos y administrativos van encaminados a hacer realidad este fin; comprometiéndonos socialmente con el bienestar de los empleados, el desarrollo de la comunidad y la preservación del medio ambiente.

La Empresa Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V. se ha distinguido siempre por mantener una alta calidad en sus productos. Nuestra visión es la consolidación nacional en el mercado avícola y porcícola. 

El riguroso proceso de selección y contratación de personal, aunado a los programas de capacitación, nos permiten cumplir estrictamente con las políticas específicas de operación, manteniendo al máximo los estándares de servicio.
Nos distinguimos por ser una empresa que tiene siempre como propósito primordial, centrar sus esfuerzos para lograr satisfacer las necesidades sus clientes.

Comunicamos cuidadosamente a todos nuestros distribuidores las diferencias y ventajas de trabajar con nosotros; asegurándonos que estén plenamente convencidos de los beneficios y garantías que obtendrán al tenernos como proveedores. 

2.2 Descripción general

Razón social:                               Empresa Buenaventura División Procesadora     

                                                     S.A. de C.V.
Responsable y domicilio:              Lic. Luis Fernando Pereyra López






Representante Legal 
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	Producción

 
	79
	79
	5
	5

	Logística


	22
	22
	4
	3

	Sala de cortes


	28
	27
	2
	2

	Limpieza


	-
	16
	-
	1

	Calidad


	7
	7
	4
	3

	Almacén


	2
	1
	1
	-

	Mantenimiento


	11
	10
	5
	4

	Tratamiento de aguas


	2
	1
	1
	1

	Lavandería


	2
	2
	-
	-

	Servicios auxiliares


	5
	5
	-
	-


Tabla  2-1. Personal de la empresa 
   2.2.1 Superficie total y construida

Respecto a la planta procesadora actualmente ocupa una superficie de 180,000 m², de los cuales se encuentran construidos actualmente 12,291 m²

2.3 Localización de la empresa 

La empresa Buenaventura  División Procesadora S.A. de C.V. se encuentra establecido en: (ver figura 2-1)
Calle 




Km 19 Carretera Villaflores- Ocozocuautla

Código postal                               30470

Entidad Federativa                       Chiapas

Municipio                                      Villaflores Chiapas.

Localidad                                      Villaflores

Teléfono
 Tel (01965) 6523000  Ext. 3612
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Figura 2-1. Localización de Buenaventura División Procesadora S.A de C.V. 
   2.3.1 Ubicación geográfica 
Las oficinas administrativas Grupo Buenaventura se localizan en la avenida central oriente número 2, altos 3, código postal 30470 en Villa flores Chiapas, México.
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Macro localización de la Empresa
Figura 2-2.  Mapa de la república mexicana en el cual sobresale el estado de Chiapas.
2.4 Misión 
Obtener la satisfacción del cliente de los requerimientos alimenticios del país mediante la producción y la comercialización de productos avícolas y porcícolas, cubriendo (satisfaciendo) las necesidades de nuestros clientes: comprometidos con el bienestar de nuestros empleados, el desarrollo de la comunidad  y la preservación del medio ambiente. Todos los esfuerzos tecnológicos y administrativos van encaminados hacer realidad este fin; comprometiéndonos socialmente con el bienestar de los empleados, el desarrollo de la comunidad y la preservación del medio ambiente. 
2.5 Visión 

Consolidación en el mercado avícola y porcícola. Hacer llegar a nuestros clientes el mejor producto del mercado acompañado del mejor servicio y atención, ofreciendo un producto higiénico, saludable y con una vida de anaquel de mínimo dos semanas; brindándole una atención personalizada y cumpliendo en un 100% con su pedido, fecha, hora de entrega y peso del producto.
2.6 Valores

*  Responsabilidad

*  Constancia

*  Respeto

*  Trabajo en equipo

*  Desarrollo profesional

*  Lealtad

*  Familia

2.7 Política integral

La Empresa Buenaventura Grupo Pecuario S.A. de C.V división pollo procesado está Comprometido a:

Elaborar alimentos, inocuos  y de calidad; de tal manera que no ocasionen daño al consumidor, cumpliendo  con todos los requisitos establecidos por nuestros clientes.

Garantizar la identificación, evaluación y control de peligros relacionados con la seguridad e inocuidad de nuestros productos terminados, tomando las medidas necesarias para prevenir la contaminación, así como identificar y  controlar los aspectos y riesgos ambientales al igual que los peligros y riesgos de salud y seguridad, mediante controles operarios que ayuden a mitigar los impactos al ambiente, y reducir gradualmente los incidentes de seguridad en nuestras actividades.

Proporcionar un marco de referencia para establecer los objetivos, metas y programas de sistema Integral, mejorando continuamente la eficacia del mismo.

Proporcionar a los empleados, visitantes, proveedores y contratistas; todas la información relevante acerca   de las medidas preventivas de la contaminación y de seguridad que se deben conservar en las instalaciones

Cumpliendo siempre con los principios legales y obras en materia de inocuidad seguridad, salud y medio ambiente, porque aplican el Sistema de Gestión empresarial.

2.8 Objetivos de la empresa
Constituirse en la base común de información para los programas de promoción de La Secretaría de Economía.

Consolidarse como el sistema central de información empresarial de cobertura nacional, así como en un vínculo de información con sistemas externos, tanto nacionales como extranjeros.

Integrarse en una base de datos de cobertura nacional y de fácil acceso.

Propiciar la oportuna difusión e intercambio de la información contenida en el mismo.

Mantener al país dentro de los adelantos técnico-informático al servicio de los promotores de la actividad económica del país.

Apoyar la generación de estudios estadístico-económico.

Ser un sitio de consulta de información empresarial para promoción de negocios.

Constituirse como un centro virtual de negocios, en promoción de la micro, pequeñas y medianas empresas.
2.9 Giro de la Empresa Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V.

La Empresa Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V. se dedica a la venta de pollo procesado para consumo humano, en diferentes presentaciones.
2.10 Organigrama actual de la empresa
	Director general
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	Gerente procesadora
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	Inspectores de calidad.

	Jefe de Turno


	Jefe de Equipo

APT

	Control de cajas



	Jefe de equipo

Embarques



	Facturación


	Supervisores de calidad



	Operario
	
	Capturista
	
	operario

	operarios

	Capturistas




2.11 Descripción de las funciones

GERENTE DE PLANTA.

· Coordinar y supervisar a los jefes de área.

· Revisar y controlar los procesos de toda la planta.
· Reportar a la dirección general sobre los resultados de la revisión general.
· Proporcionar y administrar los recursos necesarios para el correcto funcionamiento de las operaciones de planta.

JEFE DE PRODUCCION

(Procedimiento general de producción)

· Verificar la producción diaria del producto para la confirmación de pedidos y venta.

· Supervisar todo el proceso de producción y reportar a la gerencia cualquier problema o necesidad que surja.

· Vigilar que el personal del área de producción realice eficazmente sus labores.

· Formular y desarrollar los métodos para la elaboración del producto.

· Hacer informes sobre los avances del proceso de producción.

· Coordinar la mano de obra, materiales, herramientas  y las instalaciones para mejora en lo posible el proceso de producción.

JEFE DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

· Se asegura que durante el proceso, el producto cumpla con las especificaciones establecidas por el cliente.

· Realizar las verificaciones en las diferentes áreas del proceso.

· Verificar el llenado de los formatos de registro. 

· Verificar que realicen corrección en caso de una desviación a las especificaciones.

· Mantener  los registros del proceso actualizados.

JEFE DE TRATAMIENTO DE AGUAS RESIDUALES

(Procedimiento de tratamiento de agua)

· Diseñar e implementar programas para la reducción de descargas de aguas residuales.
· Asegurase de la correcta operación y optimización de la planta de agua residual.

· Elaboración e implementación de estudios de impacto ambiental, manejo y disposición de residuos sólidos.
· Coordinar el cumplimiento de los objetivos de reducción de descargas de aguas residuales.

JEFE DE MANTENIMIENTO

· Mantener un buen funcionamiento para su uso, los equipos e instalación de la empresa, para un buen aprovechamiento de los recursos de producción de la misma, el cual reporta directamente al gerente de operaciones.

· Es el responsable de mantenimiento eléctrico, mantenimiento mecánico, instrumentación y servicios generales.

· Planear y coordinar lo establecido en el programa anual de mantenimiento preventivo.

JEFE DE ALMACEN

· Es el responsable de la adquisición de materia prima que se consume en planta, para la elaboración de los productos que solicita, para logra un mayor eficiencia de la planta.

· Administración y control de inventarios, auditoria de inventarios, control de embarques, entregas a tiempo, manejo de personal, contacto con transportistas, fletero, paqueterías y salido de mercancía.

JEFE DE LOGISTICA

· Coordinar las actividades del APT embarques.

· Coordina los pedidos que recibe del Departamento de ventas, para su distribución de producto terminado hacia los clientes.

· Reporta directamente a gerencia de planta.

· Delega responsabilidades hacia los jefes de turno APT  y embarques; su ubicación se localiza en la planta.

JEFE DE RECURSOS HUMANOS
· Lleva acabo funciones de coordinación, selección y evaluación administrativa del personal.

· Su principal función es de proveer los recursos humanos de la empresa, así como el control administrativo de este y le reporta al gerente general los índices de rotación y otros indicadores relativos al recurso humano es encargado de coordinar a los capacitadores y entrenadores de la planta.

MEDICO TIF

· Lleva a cabo revisiones de la materia prima (pollo vivo) materia procesada y decomiso de producto no conforme. 

· Verifica los rangos de la calidad del producto estén dentro de los normal, para que el producto sea de consumo humano.

· Inspecciona que los trabajadores cumplan con las buenas prácticas de manufactura.
2.12 Áreas de influencia
La empresa mantiene relaciones comerciales con ganaderos de la localidad, así como también abastece principalmente a La Planta de alimentos de 
	operarios

	operarios

	operarios

	operarios


Buenaventura y la empresa EFEM. S. A de C.V.
La empresa está conformada de la siguiente manera:







Figura 2-4.  Organigrama de la empresa.
· División pollo procesado (planta procesadora). Producción de pollo con las mejores condiciones tecnológicas y sanitarias.

· División pollo procesado (Producción). Conformada por: La incubadora, las granjas y Bio masters.  

· Planta de alimento. Lugar donde se lleva a cabo el procesamiento de fabricación del alimento.

· Laboratorio de diagnóstico. Lleva a cabo campañas zoosanitarias de observancia para la preservación, control y erradicación de enfermedades que afectan a la salud animal.

· Departamento de ecología. Implementa acciones que tienden a conservar la flora y la fauna de la región.

· Desarrollo Comunitario. Se encarga de la educación de las familias de los trabajadores ofreciéndoles las alternativas para sus hijos. 

· CEDAI Centro de Desarrollo y Atención Infantil (Sistema Montessori). 

· COLEGIO BUENAVENTURA: Educación Primaria.

· COLEGIO BUENAVENTURA: Educación Secundaria.

· PREPARATORI A ABIERTA: Escuela de Nivel Medio Superior.

· COLEGIO BUENAVENTURA: Escuela de Computación.

· Transportes. Cuenta con flotillas de reparto para las divisiones de Pollo vivo, Pollo Procesado, y división Avícola; unidades para transporte del personal y automóviles utilitarios, así como maquinaria Avícola.

CAPITULO 3.  MARCO TEÓRICO 

Se detallan los temas que anteceden al estudio de movimientos y tiempos, para comprender mejor conceptos y definiciones.

3.1 Precursores del estudio de movimientos y tiempos 
En Europa en el año 1760 se iniciaron los estudios de tiempos, fue Jean Rodolphe Perronet, ingeniero francés, quién inició esta práctica a través de observaciones realizadas en una industria de alfileres, obteniendo tiempos estándares de producción; posterior a esto en 1830 el inglés Charles Babbage extendió el estudio realizado por Perronet.

Fue en 1881 que Frederick Taylor inició en América el estudio de tiempos, (Filadelfia, Estados Unidos), propuso la planeación de las tareas de cada una de las personas que laboraban en las empresas; dicha planeación incluía el detalle escrito de su tarea, los medios a utilizar y el tiempo estándar en el cual debería realizar su tarea; también propuso que el tiempo estándar asignado fuera obtenido a través de observaciones realizadas a un operador calificado, quién luego de recibir instrucciones fuera capaz de trabajar con regularidad.
También promulgó el análisis de tareas por elementos o método correcto para hacer las cosas mediante un incentivo salarial, a lo que se podría llamar inicio de un estudio de movimientos.

Fue Frank B. Gilbreth y su esposa Lillian, quienes iniciaron la práctica de la técnica moderna del estudio de movimientos, esto a través de los movimientos del cuerpo humano ejecutados para realizar una operación laboral determinada.

Básicamente ayudó a mejorar la eliminación de los movimientos innecesarios, simplificación de los movimientos necesarios, y el establecimiento de la secuencia de movimientos más favorables para maximizar la eficiencia en línea del trabajador; para llevar a cabo sus estudios se basó en técnicas como la cinematografía, proyecciones en acción lenta, sistemas eléctricos donde se registraban los movimientos mientras el operario trabajaba y por último estableció el uso de los therbligs, señalando 17 movimientos fundamentales en el trabajo, de tal forma que al hacerlo fuera menos fatigoso y más productivo para el operario. 
3.2 Campo de aplicación 

Desde el inicio de los estudios en movimientos y tiempos, la base principal ha sido la obtención de un tiempo estándar estimado de producción para cada una de las operaciones realizadas por un trabajador y de movimientos del cuerpo humano que deben ser ejecutados para lograr un rendimiento más efectivo en las líneas de producción, esto claro tomando en cuenta las limitaciones en cada una de las empresas en estudio.

La medición del trabajo puede ser utilizada para propósitos como:
1. Evaluar el comportamiento del trabajador: comparando la producción real durante un período dado de tiempo con la producción estándar determinada por la medición del trabajo.
2. Planear las necesidades de la fuerza de trabajo: para determinar que tanta mano de obra se requiere.
3. Determinar la capacidad disponible: para un nivel dado de fuerza de trabajo y disponibilidad de equipo. Este propósito es lo contrario al número 2.

4. Determinar el costo o el precio de un producto: esta actividad descansa en la medición del trabajo siempre que el costo sea una base del precio.
5. Comparación de métodos de trabajo: la medición del trabajo puede proporcionar la base para la comparación de la economía de métodos. Esta es la esencia de la administración científica, ya que idea el mejor método con base en estudios rigurosos de movimientos y tiempos.
6. Facilitar los diagramas de operaciones.

7. Establecer incentivos salariales: para lo cual el tiempo estándar debe actualizarse constantemente.
A partir de esto se puede entender que el campo de aplicación del estudio de movimientos y tiempos  es muy extenso, puesto que busca dentro de una empresa mejorar, para facilitar más la realización del trabajo y que permitan que éste se haga en el menor tiempo posible, con buenos procedimientos de producción y con una menor inversión, de tal forma que se puedan incrementar las utilidades. Esto es de suma importancia puesto que actúa no solo en la industria de manufactura sino que puede ser aplicado en una empresa de servicio, logrando de igual forma obtener los mismos resultados si es aplicado correctamente.

3.3 Estudio de movimientos

Se describe la definición de un estudio de movimientos desde dos puntos de vista para comprender mejor su concepto y las técnicas utilizadas para llevarlo a cabo.
   3.3.1 Definición

Análisis cuidadoso de los diversos movimientos que efectúa el cuerpo al ejecutar un trabajo. Su objeto es eliminar los movimientos ineficientes y facilitar los eficientes, aumentando la tasa de producción.
El estudio de movimientos comprende la observación cuidadosa de la operación y la elaboración de un diagrama de proceso del operario considerando la economía de movimientos. 

   3.3.2 Técnicas de estudio de movimientos

Las técnicas para la observación de los movimientos en el trabajo pueden ser a través de:
1. Técnica cinematográfica (memo movimientos) o de micro movimientos.

2. Técnica de proyección lenta cinematográfica para movimientos.

3. Técnica de análisis ciclo-gráfico (medio eléctrico fotográfico continúo).
4. Técnica de análisis crono-ciclo-gráfico (medio eléctrico fotográfico interrumpido).

5. Observación directa.

Las técnicas de movimientos con respecto al propósito de uso, tienen tres categorías principales:
1. Usadas para ayudar a la determinación de la clase de cambio aparentemente más factible: guía de posibilidades preliminar, guía de posibilidades detallada, análisis de la actividad del trabajo, muestreo del trabajo, estudio de memo-movimientos.
2. Usadas para delinear las unidades de salida o producto terminado, también tomada como un aspecto preliminar para trabajar en la categoría 1 o para uso en el estudio de tiempos: análisis de la unidad de trabajo, análisis de la actividad del trabajo.
3. Usadas para ayudar al examen, en el detalle apropiado, de la manera de realizar el trabajo: Análisis de la actividad del trabajo, muestreo del trabajo, carta de proceso–análisis del producto, carta de barras horizontales de tiempo, diagrama de redes, carta de proceso-análisis del hombre, carta de análisis del flujo de información, carta de operación, carta de análisis de actividad múltiple, análisis de micromovimientos, análisis de memo-movimientos, diagrama bimanual.

Todas las técnicas tienen flexibilidad de uso, lo cual indica que pueden ser utilizadas según la necesidad y recursos disponibles; pueden usarse en conjunto para mejores resultados.
   3.3.3 Movimientos fundamentales usando Therbligs   
Técnica utilizada por Frank Gilbreth, quien denominó Therbligs al conjunto de movimientos fundamentales básicos para el estudio de movimientos, por su apellido deletreado al revés. Luego de varios estudios Gilbreth concluyó que eran 17 divisiones básicas del trabajo en las manos del cuerpo humano, para la ejecución de una operación en cualquier trabajo realizado. A través de este estudio se han desarrollado sistemas de estudio moderno de movimientos, micromovimientos y tiempos de movimientos básicos o predeterminados (por ejemplo Sistema MTM - 1), que han sido de gran utilidad en la industria.
Al realizar un estudio de movimientos con esta técnica deberá estudiarse las definiciones dadas a cada una de las 17 divisiones cuyos términos son: buscar, seleccionar, tomar o asir, alcanzar, mover, sostener, soltar, colocar en posición, pre-colocar en posición, inspeccionar, ensamblar, desensamblar, usar, demora inevitable, demora evitable, planear y descansar. Debe reconocerse bien cada uno para no confundir las operaciones creyendo que se esta llevando a cabo un movimiento cuando en realidad puede ser otro.
Los Therbligs pueden clasificarse en eficientes e ineficientes. Los eficientes son los que contribuyen al avance productivo del trabajo los cuales pueden ser reducidos pero no eliminados del todo por ser parte esencial del proceso; los therbligs ineficientes no hacen avanzar el trabajo, por lo que deben ser eliminados en lo posible para mejorar la línea de producción.
	THERBLIG
	LETRA O SIGLA
	COLOR

	Buscar
	B
	negro

	Seleccionar
	SE
	Gris Claro

	Tomar o Asir
	T
	Rojo

	Alcanzar
	AL
	Verde Olivo

	Mover
	M
	Verde

	Sostener
	SO
	Dorado

	Soltar
	SL
	Carmín

	Colocar en posición
	P
	Azul

	Pre-colocar en posición
	PP
	Azul Cielo

	Inspeccionar
	I
	Ocre Quemado

	Ensamblar
	E
	Violeta Oscuro

	Desensamblar
	DE
	Violeta Claro

	Usar
	U
	Púrpura

	Retraso Inevitable
	DI
	Amarillo Ocre

	Retraso Evitable
	DEV
	Amarillo Limón

	Planear
	PL
	Castaño o Café

	Descansar
	DES
	Naranja


Tabla 3-1. Clasificación Therbligs
3.3.4 Economía de movimientos

Los esposos Gilbreth desarrollaron esta técnica, pero fue perfeccionada por Ralph M. Barnes. Estos principios de economía de movimientos no todos son aplicados en el estudio de movimientos, puesto que son mejor aprovechados en un estudio de micromovimientos.

Tres subdivisiones: Atendiendo.
A. Al uso del cuerpo humano
B. A la disposición y condiciones en el lugar de trabajo y
C. Al diseño de las herramientas y el equipo
A. Uso del cuerpo humano, toma en cuenta que: ambas manos comienzan y terminan simultáneamente las operaciones (pueden ser diferentes en cada mano), no deben estar inactivas al mismo tiempo en el horario de trabajo; debe tenerse movimientos simétricos y simultáneos al alejarse o acercarse al cuerpo, para evitar fatiga o confusión; debe aprovecharse el ímpetu o impulso físico en la medida de lo posible; son preferibles los movimientos en línea curva y no los rectilíneos que impliquen cambios repentinos y bruscos; usar el menor número de Therbligs en los movimientos desde dedos de la mano, muñeca, antebrazo, brazo y todo el cuerpo humano; ejecutar si es posible al mismo tiempo movimientos con las manos y movimientos con los pies; considerar la fuerza de los dedos para el soporte de cargas por largo tiempo, el cordial y pulgar son más fuertes; si se va accionar pedales con los pies el operador debe estar sentado; los movimientos con los brazos que requieran fuerza torsional deben estar con los codos flexionados.
B. Disposición y condiciones en el sitio de trabajo: debe destinarse un lugar fijo para todas las herramientas y materiales, para eliminar los therbligs buscar y seleccionar; debe utilizarse depósitos con alimentación por gravedad y entrega por caída o deslizamiento para reducir los Therbligs alcanzar y mover, debe disponerse si es posible de expulsores para retirar automáticamente el producto terminado.
Los materiales y herramientas deben estar colocadas en el perímetro normal de trabajo horizontal y vertical, proporcionar asientos cómodos si se van a realizar un trabajo sentado tomando en cuenta ergonomía, de igual forma para un trabajo de pie;  tener ventilación, iluminación y temperatura adecuadas;   planear el ritmo de trabajo de tal forma sea con un ritmo fácil y natural.
C. Diseño de herramientas y el equipo: ejecutar si son posible las operaciones múltiples en el uso de herramientas o equipo; los elementos de control de las piezas deben estar accesibles al operador en cuanto a posición y fuerza a utilizar, las piezas que se están trabajando deben sostenerse por medios de dispositivos de sujeción; si es posible hacer uso de herramientas mecanizadas, eléctricas u otro tipo para realizar las tareas de apretar tuercas y tornillos.
3.4 Estudio de tiempos

Se describe la definición de un estudio de tiempos para comprender mejor su concepto, técnicas utilizadas para llevarlo a cabo, requisitos que deberán tomarse en cuenta al realizarlo y el equipo mínimo necesario a utilizar.

   3.4.1 Definición

Esta actividad implica la técnica de establecer un estándar de tiempo permisible para realizar una tarea determinada, con base en la medición del contenido de trabajo del método prescrito, con la debida consideración de la fatiga y las demoras personales y los retrasos inevitables. 
Debe considerarse el termino, un día justo de trabajo que es la cantidad de trabajo que puede producir un obrero calificado laborando a un ritmo normal y utilizando efectivamente su tiempo, en tanto las limitaciones del proceso no restrinjan el trabajo.
   3.4.2 Requisitos

Para que un estudio de tiempos pueda llevarse a cabo debe tomarse en cuenta los siguientes requisitos, esto por supuesto luego de la autorización por parte de gerencia:
1. Tomar en cuenta que el operador domine perfectamente el método utilizado en el proceso de producción.

2. Que el método utilizado esté estandarizado en todos los puntos y que sea conocido por todos los integrantes de la estación de trabajo en estudio.
3. Tener definidas las condiciones de trabajo.

4. Dar a conocer el estudio de tiempos si existiera sindicato en la empresa.

5. El analista de tiempos debe de involucrarse en los detalles de las operaciones.

6. El analista debe de asegurarse que el método a utilizar sea el correcto o el más indicado, según las necesidades y condiciones actuales.
7. El supervisor debe de asegurarse de tener materia prima disponible para evitar que falte en el estudio.

8. Elegir al mejor operador promedio competente y experto para obtener resultados más satisfactorios.

9. Informar al operador del estudio y explicar su por qué y a toda aquella pregunta pertinente que solicite el operador en relación con el estudio.
10. Todas las partes ser altamente responsables (analista, operador, sindicato, gerencia, supervisor).

Para realizar un estudio del tiempo, se debe:
1. Dividir el trabajo en elementos.
2. Desarrollar un método para cada elemento.
3. Seleccionar y capacitar al (los) trabajador (trabajadores).
4. Muestreo del trabajo.
5. Establecer el estándar.
   3.4.3 Equipo necesario

Es importante para realizar un estudio de tiempos que se cuente con los recursos mínimos necesarios para llevarlo a cabo, se detalla que debe tenerse antes de iniciarlo.
El equipo mínimo necesario será:
1. Un cronómetro

2. Un tablero para estudio de tiempos (tabla Shannon)
3. Formas impresas para estudio de tiempos

4. Calculadora de bolsillo
Algunos equipos con ventajas, pero que tienen limitaciones según las condiciones o recursos disponibles están:
· Máquinas registradoras de tiempo

· Cámaras cinematográficas

· Equipo de videocinta
Lo más importante en una toma de tiempos no es tanto el equipo utilizado, sino más bien las aptitudes y personalidad del analista de tiempos

   3.4.4 Equipo auxiliar

Este equipo facilita la toma de tiempos, aunque puede ser realizado el trabajo sin necesidad de tenerlo.

· Calculadora electrónica

· Tacómetro (instrumento de medida para velocidades de rotación)

· Señalador de tiempo transcurrido, para adiestramiento del analista de tiempos

· Metrónomo (sincronizador por ruidos), para adiestramiento del analista de tiempos

   3.4.5 Técnicas en la toma de tiempos

Cada técnica en la toma de tiempos influye en los datos obtenidos (estándar de tiempo), por esos es importante conocer cuáles son y cómo se aplican.
Varias técnicas que pueden ser utilizadas en la toma de tiempos:

1. Estudio cronométrico de tiempos

2. Recopilación computarizada de datos

3. Datos estándares

4. Datos de los movimientos fundamentales o predeterminados (técnica MTM – 1)

5. Muestreos del trabajo

6. Estimaciones basadas en datos históricos

7. Predeterminados computarizados 4M

8. Predeterminados computarizados MOST

9. Predeterminados computarizados WOCOM

10. Programas propios de las empresas

Para aplicar cualquiera de las técnicas debe tomarse en cuenta su efectividad en cuanto a mano de obra se refiere:
1. Directa: estudios de tiempos, datos predeterminados, datos estándares

2. Indirecta: datos históricos, muestreos de trabajo

Cada técnica podrá ser aplicada en ciertas condiciones. El analista de tiempos debe de determinar qué técnica utilizar luego del análisis particular de la empresa en estudio.
   3.4.6 Diseño del lugar de trabajo

Con el diseño del lugar de trabajo, se busca que el entorno, las herramientas y el equipo de trabajo se ajusten al trabajador y de esta forma contribuyan a una mayor producción y eficiencia, así como a la disminución de lesiones ocasionadas por herramientas y equipo. El lugar de trabajo debe diseñarse de modo que sea ajustable a una variedad amplia de individuos.

   3.4.7 Diagrama de operaciones

Este diagrama muestra la secuencia cronológica de las operaciones e inspecciones que se realizan en las líneas de producción, así como las entradas de materia prima y materiales que se utilizan en el proceso de fabricación de los productos.
Al construir el diagrama de operaciones se utilizan 3 símbolos: un círculo que representa una operación, un cuadrado que representa una inspección y un círculo dentro de un cuadrado el cual representa una inspección que se realiza junto con una operación.

	SÍMBOLO
	SIGNIFICADO
	DESCRIPCIÓN



	
	Operación


	Transformación de la materia prima.

	
	Inspección


	Revisión de calidad de la pieza trabajada.

	
	Inspección y operación
	Realizar una operación y revisar la calidad.


Tabla 3-2. Símbolos del diagrama de operaciones

La figura anterior muestra una descripción de los símbolos utilizados en el diagrama de operaciones.

 3.4.8 Diagrama de flujo

El diagrama de flujo muestra la secuencia cronológica de las actividades que se realizan en el proceso de producción, pero de forma más detallada que en el diagrama de operaciones. El diagrama de flujo se utiliza para registrar costos ocultos no productivos tales como distancias recorridas, demoras y almacenamientos temporales, que al ser detectados pueden analizarse para tomar medidas y minimizarlos.
El diagrama de flujo además de registrar las operaciones e inspecciones, muestra las siguientes actividades: transporte, representado con una flecha; almacenamiento, el cual se representa con un triángulo equilátero sobre uno de sus vértices; y demora, la cual se representa con una letra D mayúscula. A continuación se describen los símbolos utilizados en el diagrama de flujo (Tabla 3-3).
	SÍMBOLO
	SIGNIFICADO
	       DESCRIPCIÓN



	
	Operación


	Transformación de la materia prima.

	
	Inspección


	Revisión de calidad de la pieza trabajada.

	
	Inspección y operación
	Realizar una operación y revisar la calidad.

	
	Transporte
	Trasladar un material de

un lugar a otro

	
	Almacenamiento
	Almacenar el producto o

materia prima

	
	Demora
	Material en espera de ser procesado


Tabla 3-3. Símbolos utilizados en el diagrama de flujo

3.4.9 Diagrama de recorrido 

El diagrama de recorrido es una representación gráfica de la distribución de la planta en la que se muestra la localización de las actividades del diagrama de flujo. El diagrama de recorrido se construye colocando líneas de flujo al plano de distribución de la planta. Las líneas indican el movimiento del material de una actividad a otra. La dirección del flujo se debe indicar con pequeñas flechas sobre las líneas de flujo.
El diagrama de recorrido es una herramienta muy útil, ya que permite visualizar mejor las distancias entre cada una de las operaciones y la forma en que estas se encuentran distribuidas en la planta.
   3.4.10 Calificación del desempeño

El desempeño del operario es un factor muy importante en el estudio de tiempos y movimientos, ya que este sirve para ajustar los tiempos normales de las tareas. Para calificar el desempeño del operario, se deben evaluar con cuidado factores como la velocidad, destreza, movimientos falsos, ritmo, coordinación, efectividad y otros según el tipo de tarea.
3.5 El factor humano en la toma de tiempos
Para realizar un estudio de tiempos es importante tomar en cuenta no solo los recursos de equipo, técnicas, requisitos; además debe tomarse en cuenta todos los factores que afectan la productividad del trabajo como lo es el ambiente de trabajo, físico, emocional y fisiológico del área o puesto de trabajo.

3.5.1 Ambiente físico en el trabajo

El ambiente del trabajo debe ofrecer al trabajador condiciones de comodidad y seguridad, ya que se ha comprobado que las plantas con buenas condiciones de trabajo producen más que las plantas con malas condiciones de trabajo.

Las buenas condiciones del ambiente de trabajo, además de incrementar la producción, elevan el ánimo del trabajador, reducen el ausentismo, la rotación de personal y los retrasos, y mejoran la seguridad y las relaciones públicas de los trabajadores.

El ambiente físico cercano influye no solo sobre el desempeño y rendimiento (tiempos de operación) del operador y supervisor de línea, sino también en la calidad y confiabilidad el proceso productivo. Los factores ambientales físicos principales son:
· Ambiente visual (Iluminación) 
· Ruidos

· Ventilación
· Temperatura ambiente

· Seguridad
Ambiente visual (Iluminación): este factor es muy importante en la estación de trabajo, ya que de este depende directamente la visibilidad. Por eso se debe contar con una iluminación adecuada, aunque depende también de otros factores como el ángulo visual en que se encuentra el objeto y el contraste del objeto con el fondo.

Ruido: el ruido es más sencillo de controlar en su fuente y, aunque no afecta directamente la productividad, puede causar pérdida auditiva a los trabajadores cuando son sometidos en exposiciones prolongadas a ruidos que superan los

90 decibeles.
Ventilación: es necesario contar con un sistema de ventilación adecuado al lugar de trabajo para mantener una buena temperatura, humedad y cambio de aire para eliminar contaminantes y mejorar la evaporación del sudor.

Temperatura ambiente: el clima causa un efecto variable en la productividad según la motivación del individuo. La comodidad del clima está en función de la cantidad y velocidad en el cambio del aire, la temperatura y la humedad.

Seguridad: la seguridad del lugar de trabajo se debe enfocar en las condiciones inseguras; se debe contar con un buen mantenimiento de las instalaciones, equipo y herramientas de trabajo y se debe proteger adecuadamente a los trabajadores. Debe existir participación de parte de los empleados y de la administración de la empresa.

Cada uno debe ser estudiado de tal forma brindar al trabajador condiciones mínimas necesarias, lo cual ayudará mucho y repercutirá en los tiempos para efectuar un trabajo; ya que si un trabajador siente mucho calor debido a temperaturas altas no controladas padecería de cansancio, agotamiento, baja de presión etc. que indican los niveles permisibles de agudeza visual, de iluminación y ruido convenientes en un lugar de trabajo para un rendimiento más adecuado para el cuerpo humano.

   3.5.2 Ambiente emocional en el trabajo

El ambiente emocional que puede ser controlado en las empresas, podrá ser manejado a través de la seguridad e higiene industrial controlada por los colores en las instalaciones y equipo, estos factores afectan el estado emocional del ser humano y puede ser un factor determinante en los tiempos de trabajo; un color inadecuado en las paredes puede incluso deprimir al trabajador. 
Debe considerarse también las políticas de la empresa y su grado de aceptación, ya que esto también puede afectar el rendimiento productivo en los operadores, puesto que si es tomado como un ambiente hostil, variante, inestable e incierto, se trabajaría sin entusiasmo, y solo con un fin económico. Debe procurarse dar al trabajador el mayor número de condiciones adecuadas y con esto poder tener derecho a exigir al operador un rendimiento satisfactorio.
   3.5.3 Restricciones fisiológicas del trabajo

Básicamente debe tomarse en cuenta al diseñar una estación de trabajo que de por resultado una alta productividad, lo que implica una estación diseñada para realizar el trabajo en un tiempo estándar, sea este de pie o sentado. Debe tomarse en cuenta que el personal laborante diferirá en aspectos tales como: sexo, edad, conocimientos, características físicas y mentales, estado de salud. Todos influyen no solo en el diseño de la estación sino además en las consideraciones de: aptitudes motoras, tiempo de reacción, capacidad visual, carga de trabajo a soportar, fatiga; factores importantes para la obtención del tiempo estándar.
   3.5.4 Estudio Hawthorne
Este estudio se hizo a través de procedimientos experimentales que analizaban el comportamiento humano luego de cambios en cualquiera de todos los factores involucrados en el ambiente laboral y que afectan la reacción de una persona hacia su trabajo, básicamente hace la relación en cuanto a tiempo de trabajo y nivel de producción obtenido. Se inició en 1920 por la Hawthorne Works de la Western Electric Co.
De este experimento pudo concluirse:
· Los resultados obtenidos en el nivel de producción son debidos principalmente a los cambios en la actitud mental.

· El supervisor mantuvo un interés individual y no por grupos como cuando el número de trabajadores es mayor.
· En general este experimento, infortunadamente no señala hacia una forma sencilla de emplear efectivamente las técnicas de estudio de movimientos y tiempos en todas sus aplicaciones debido a que fueron influidos los sentimientos del grupo quienes establecían sus propias condiciones para efectuar el trabajo. Debe tenerse en cuenta que no siempre es posible dar al trabajador una participación directa en el desarrollo de las innovaciones en el trabajo, debido a su desconocimiento en las técnicas.
   3.5.5 Concesiones
Las concesiones son demoras inevitables que quizá no fueron observadas en el estudio de tiempos, debido a que este se realiza en períodos relativamente cortos de tiempo. Es por ello que deben compensarse esas pérdidas haciendo algunos ajustes.
Las concesiones se determinan a través de la observación directa; y en el proceso de fabricación de ropa se observaron las siguientes:
Concesiones constantes

Estas son interrupciones del trabajo necesarias para mantener el bienestar del empleado, por ejemplo las idas al baño, beber agua, etc. Entre estas concesiones se encuentran: la concesión personal equivalente a un 5% y la concesión por fatiga equivalente a un 4%.

Concesiones variables

En este tipo de concesiones encontramos la concesión por posición incómoda, ya que los operarios deben agacharse un poco al realizar la operación, y equivale a un 2%. También encontramos la concesión de atención requerida, ya que el trabajo que realiza cada operario es fino y preciso, esta equivale a un 2%; y por último encontramos la concesión por monotonía de nivel alto, debido a la repetición de las operaciones, que es equivalente al 4%.

Sumando las concesiones obtenemos un total de 17%, lo cual indica que con este porcentaje de tiempo debemos compensar la fatiga y demoras en el trabajo.
3.6 Tiempo normal
Este es el tiempo que requerirá un operario normal para realizar la operación y se determina de la siguiente manera: TN = TC * C/100, donde TN = tiempo normal, TC = tiempo cronometrado y C = calificación del operario.

Como se menciona en el punto (4.6.2), C = 100 

3.7 Tiempo estándar

Se describe la definición de tiempo estándar desde varios puntos de vista para comprender mejor su concepto y la forma de obtenerlo luego de llevar cabo el estudio de tiempos y movimientos.

   3.7.1 Definición

Es el tiempo requerido para que un operario de tipo medio, plenamente calificado y adiestrado y trabajando a un ritmo normal, lleve a cabo la operación.

Un tiempo estándar determina la cantidad de salida esperada de producción de un trabajador y se utiliza para planear y controlar los costos directos de mano de obra. Es el tiempo necesario que se requiere para ejecutar una tarea o actividad cuando un operador capacitado trabaja a un paso normal con un método preestablecido.

   3.7.2 Cálculo

El tiempo estándar será tomado luego de considerar además del tiempo cronometrado de trabajo: el margen de tolerancia (almuerzo, refacciones, descansos necesarios) y un factor de actuación que dependerá del operario en observación.
Tiempo estándar = tiempo cronometrado * factor de actuación + margen de tolerancia
Dentro de las tolerancias se encuentran: fallas del equipo de trabajo, suspensión del flujo de materiales, piezas defectuosas, necesidades personales, efectos de la fatiga.
El tiempo estándar podrá obtenerse también, a partir de:
Tiempo estándar = tiempo normal * (1 + % de tolerancia / 100)
Debe conocerse que el ritmo de trabajo es la estimación de la velocidad del trabajo. 

Entonces el tiempo normal se obtiene de la siguiente forma:
Tiempo normal = tiempos observados (% del ritmo de trabajo /100)

El tiempo normal es el tiempo que lleva realizar el trabajo, trabajando a un 100% o a un paso normal; no incluye tolerancias para retrasos inevitables, descansos por fatiga, tiempos personales. El tiempo normal supone que el trabajador se encuentra en su estación de trabajo todo el día sin descanso alguno, por lo que para compensarlo debe agregarse una tolerancia para llegar al tiempo estándar.

Si el trabajo es pesado o violento y requiere descansos frecuentes, las tolerancias pueden ser tanto como un 50%. Las tolerancias generalmente se aplican al trabajo entero y no difieren de un elemento de trabajo al siguiente. 
Después de aplicar las tolerancias, se determina el estándar final, un trabajador capacitado que utiliza el método prescrito debe ser capaz de satisfacer o exceder este estándar sobre una base diaria sin esfuerzo extra. El tiempo estándar se utiliza como una base para juzgar la producción del trabajado
CAPITULO 4. ESTUDIO DE MOVIMIENTOS Y TIEMPOS  EN EL PROCESO DE PRODUCCIÓN DE LA EMPRESA BUENAVENTURA DIVISIÓN PROCESADORA S.A DE C.V.
4.1 Descripción del proceso
Recepción de materia prima:

· La materia prima principal llega al área de recepción de pollo vivo en donde el auxiliar TIF realiza diariamente un monitoreo tal como lo indica el formato de “Verificación Antemortem y Postmorten” (22000-2.2.1) a cada una de las unidades que se revisan en donde se registran en el mismo formato y se reporta al jefe de aseguramiento de calidad cuando este no cumple.

· Cuando en le recepción el auxiliar TIF detecta en el monitoreo problemas de salud en el ave se aplica el “procedimiento de decomisos” (22000-12).

· El supervisor de calidad realiza diariamente una verificación al inicio y durante la operación a cada 3 horas sobre la limpieza pre-operacional y operacional mediante una inspección visual de la apariencia sucio o limpio de las áreas y equipos de acuerdo a lo que se especifica en el “Procedimiento de Limpieza y Sanitización” (22000-6)

· El supervisor de calidad realiza diariamente una verificación a cada 2 horas durante la operación el cambio de desinfectante en los tapetes sanitarios tal como se especifica en el “Procedimiento de Limpieza y Sanitización” (22000-6)

· El supervisor de calidad realiza diariamente una verificación a cada 3 horas durante la operación sobre la concentración de las soluciones preparadas en el área de acuerdo al “procedimiento de BPM” (22000-17)

· Para los insumos que son considerado también materia prima son recibidos tal como se indica en el “Procedimiento de almacén de insumos materias primas” (22000-15) en donde se tiene declarado que los insumos son controlados para la liberación a proceso todos los productos químicos utilizados para la limpieza y Sanitización de las áreas y equipo, colorantes para el pollo, marinadores de la empresa y de clientes, platos, film y grasa de grado alimenticio cada vez que se recepciona un insumo para su liberación se avisa al supervisor de calidad o bien el inspector de producto terminado para realizar la inspección tal como se indica en el formato de “pre liberación y liberación de insumos sujetos a control” (22000-2,10,1;10,2) y “formato de control a clientes” (22000-2.10.3), y el caso de no cumplir se retienen, se registra en el mismo formato correspondiente y se avisa al jefe de aseguramiento de calidad que pide información al proveedor de la desviación obtenida en el insumo.

Sacrificio y Desplume
· El supervisor de calidad realiza diariamente una verificación a cada 2 horas durante la operación del aturdido de las aves mediante una inspección visual del rango de voltaje que se especifique en el formato de “inspección del aturdidor” (22000-2.3.1) y se registra en el mismo formato.

· El supervisor de calidad realiza diariamente una verificación a cada 2 horas durante la operación la temperatura de la Escaldadora mediante una inspección visual del rango de temperatura que se especifica en el formato de “inspección de temperatura de la Escaldadora” (22000-2.3.2) y se registra en el mismo formato.

· El supervisor de calidad realiza diariamente una verificación al inicio y durante la operación a cada 3 horas sobre la limpieza pre-operacional y operacional mediante una inspección visual de la apariencia sucio o limpio de las áreas y equipos de acuerdo a lo que se especifica en el “procedimiento de limpieza y Sanitización” (22000-6)

· El supervisor de calidad realiza diariamente una verificación a cada 2 horas durante la operación el cambio de desinfectante en los tapetes  sanitarios y utensilios del proceso tal como se especifica en el “Procedimiento de Limpieza y Sanitización” (22000-6)

· El supervisor de calidad realiza diariamente una verificación a cada 3 horas durante la operación sobre la concentración de las soluciones preparadas en el área de acuerdo al “procedimiento de BPM” (22000-17)

Eviscerado

· El  supervisor de calidad realiza diariamente una verificación a cada 2 horas durante la operación en línea mediante una inspección visual sobre las condiciones del producto que se especifican en el formato de “inspección de Línea de Eviscerado” (22000.2.4.1) y se registra el mismo formato.

· El auxiliar TIF o bien el sanitarista realiza la inspección física a cada hora durante el proceso de canales y víscera  que fueron aceptadas para detectar problemas infecciosos, producto contaminado, traumatismos que pongan en riesgo la calidad y seguridad del producto, estos datos se registran en el formato “Verificación Antemortem y postmorten”  (22000-2.2.1) 

· El supervisor de calidad realiza diariamente registro al final de cada lote el decomiso de la víscera y del canal como lo especifica en el formato de “inspección de decomiso de la víscera en línea” (22000-2.4.2) e        “Inspección de decomiso de la víscera en línea” (22000-2.4.3) 

· El supervisor de calidad realiza diariamente una verificación a cada 2 horas durante la operación en línea sobre la concentración de desinfectante en el canal de víscera comestible que se especifican en el formato de “inspección de concentración de Desinfectante” (22000-2.5.2) y se registra en el mismo formato.

· El supervisor de calidad realiza diariamente una verificación a cada 2 horas durante la operación en línea por medio de un termómetro identificado de acuerdo al procedimiento de calibración de equipos para medir la temperatura de los chiller’s de canal y víscera comestible en los rangos que especifica en el formato de “inspección de temperatura de chiller’s “(22000-2.5.1) y se registran en el mismo formato.

· El supervisor de calidad realiza diariamente una verificación al inicio y durante la operación a cada 3 horas sobre la limpieza pre-operacional y operacional mediante una inspección visual de la apariencia sucio o limpio de las áreas y equipos de acuerdo a lo que se especifica en el “Procedimiento de Limpieza y Sanitización” (22000-6)

· El supervisor de calidad realiza diariamente una verificación a cada 2 horas durante la operación el cambio de desinfectante en los tapetes el sanitarios tal como se especifica en el “Procedimiento de Limpieza y Sanitización” (22000-6)

· El supervisor de calidad realiza diariamente una verificación a cada 3 horas durante la operación sobre la concentración de las soluciones preparadas en el área de acuerdo al “procedimiento de BPM” (22000-17)

CLASIFICACION

· El supervisor de calidad realiza diariamente una  verificación al inicio de cada lote durante el proceso sobre la hidratación de la canal que se registra en el formato “hidratación de canal”  (22000-2.5.3)

· El supervisor de calidad realiza diariamente una verificación a cada hora durante el proceso la temperatura interna de la canal a la salida del chiller’s durante por medio de un termómetro identificando de acuerdo al procedimiento de calibración de equipos en donde se inserta la punta del censor en la parte de la pechuga para tomar lectura y se registra en el formato “inspección de la canal “ (22000-2.5.4)

· El supervisor de calidad realiza diariamente una verificación a cada dos horas durante el proceso de pintado de frio el grado de color en la canal en la línea por medio de un medidor subjetivo colorimétrico de manera manual que se   registra en el formato “inspección de la canal “ (22000-2.5.4)

· El supervisor de calidad realiza diariamente una verificación a cada dos horas durante el proceso sobre el peso de cada rango de canal por medio de una bascula que se encuentra identificada de acuerdo al procedimiento de calibración de equipos que se registra y se realiza de acuerdo al formato “inspección del rango de canal” (22000-2.6.1)
· El supervisor de calidad realiza  una verificación a cada dos horas durante el proceso sobre el peso real de la caja de canal sea mayor o igual al peso que se especifica en la etiqueta y se registra en el formato “inspección de caja de canal” (22000-2.6.2) e “inspección de caja de víscera” (22000-2.6.3)
· El supervisor de calidad realiza  una verificación a cada dos horas durante el proceso sobre las condiciones del producto en la caja tal como se indica y se registra en el formato de “inspección tipo B en cajas de canal de primera” (22000-2.6.4) e “inspección aleatoria de cajas de canal de primera (22000-2.6.5)
· El supervisor de calidad realiza  una verificación a cada dos horas durante el proceso de lavado de cajas con respecto a la temperatura por medio de un termómetro que se encuentra debidamente identificado de acuerdo al procedimiento de calibración de equipo y la concentración por medio de un  método  subjetivo colorimétrico de acuerdo a los rangos que se especifican en el formato de “lavado de cajas” (22000-2.9.1) y se registran en el formato.
·  El supervisor de calidad realiza diariamente una verificación al inicio y durante la operación a cada 3 horas sobre la limpieza pre-operacional y operacional mediante una inspección visual de la apariencia sucio o limpio de las áreas y equipos de acuerdo a lo que se especifica en el “Procedimiento de Limpieza y Sanitización” (22000-6)

· El supervisor de calidad realiza diariamente una verificación a cada 2 horas durante la operación el cambio de desinfectante en los tapetes, sanitarios tal como se especifica en el “Procedimiento de Limpieza y Sanitización” (22000-6)

· El supervisor de calidad realiza diariamente una verificación a cada hora durante el proceso sobre la limpieza y Sanitización de las cajas y Sanitización tal como se especifica y se registra en el formato de” inspección de empaques en el proceso (22000-2.9.2)
· El supervisor de calidad realiza diariamente una verificación a cada  hora durante el proceso sobre la desinfección de guantes de acuerdo  al “procedimiento de BPM” (22000-17)
· El supervisor de calidad realiza diariamente una verificación a cada 3 horas durante la operación sobre la concentración de las soluciones preparadas en el área de acuerdo al “procedimiento de BPM” (22000-17)

ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO (APT)
· El supervisor de calidad o bien el inspector de producto terminado realiza diariamente una verificación sobre la temperatura de las cámaras a cada hora durante las 24 horas y el área de sala de cortes a cada hora durante el proceso por medio de controladores de temperatura que se encuentran identificados tal como se indica en el procedimiento de calibración de equipo de acuerdo a los rangos que se especifica en el formato “inspección de Temperatura en el área de APT  y sala de cortes” (22000-2.7.1) y se registra en el mismo formato.

· El supervisor de calidad y el inspector de producto terminado realizan diariamente una verificación al inicio de proceso de cajas de canal de primera y producto terminado de la sala de cortes que se encuentren en el almacén hasta 72 hrs. Sobre las condiciones del producto tal como se especifica en el formato de “inspección aleatoria de producto terminado (22000-2.7.2.) e “inspección aleatoria de producto terminado de sala de cortes (22000.7.7) y se registra en el mismo formato.
 

· El supervisor de calidad y el inspector de producto terminado realiza diariamente las características Organolépticas del producto terminado almacenado en las diferentes cámaras y se registra en el formato de “vida de anaquel” (22000-2.7.3) y al terminar la prueba el producto es enviado a la planta de proteína que se registra en el formato “envío a planta de proteína” (22000-2.7.4).
· El supervisor de calidad realiza diariamente una verificación al inicio del proceso en el almacén sobre la perdida de las características organolépticas del producto terminado rezagado o sin etiqueta que indique que no es apto para el consumo humano y se registra en el formato “inspección del estado del producto etiquetado o rezagado” (22000-2.7.5), lo cual el producto rezagado o sin etiqueta que no sea apto para el consumo humano es enviado a la planta de proteína que se registra en el formato “envió a planta proteína” (22000-2.7.4).
· El supervisor de calidad realiza diariamente a cada 2 horas durante el proceso sobre las condiciones de almacenamiento del producto terminado que se especifica en el formato “inspección de producto terminado en el almacén” (22000-2-7.6) y se registra en el formato.

· El supervisor de calidad realiza diariamente una verificación al inicio y durante la operación a cada 3 horas sobre la limpieza pre-operacional y operacional mediante una inspección visual de la apariencia sucio o limpio de las áreas y equipos de acuerdo a lo que se especifica en el “Procedimiento de limpieza y Sanitización” (22000-6).
· El supervisor de calidad realiza diariamente una verificación a cada 2 horas durante la operación el cambio de desinfectante en los tapetes, sanitarios tal como se especifica en el “Procedimiento de limpieza y Sanitización” (22000-6).
SALA DE CORTES:

· El inspector de producto terminado realiza diariamente una verificación a cada 2 horas sobre las condiciones del corte como producto terminado que se especifica y se registra en el formato de “inspección de cortes” (22000-2.8.1) cada 2 veces al mes prueba de vida de anaquel que se consiste en verificar.
· El inspector de producto terminado realiza cada vez que el producto es solicitado de una verificación sobre la exactitud del corte por medio de una bascula que se encuentran debidamente identificada de acuerdo al procedimiento de calibración de equipo que se encuentra en el formato de “evaluación de corte tipo campero” (22000-2.8.4).
·  El inspector de producto terminado realiza cada vez que el producto es solicitado una verificación sobre el corte de filete y camperito tal como se especifica y registra el formato “evaluación de corte filete para campero” (22000-2.8.5).
· El inspector de producto terminado realiza diariamente una verificación a cada hora durante el proceso de emplayado sobre las condiciones del producto terminado que se especifica y se registra en el formato de “inspección de inyección” (22000-2.8.3).
·  El inspector de producto terminado realiza diariamente una verificación a cada hora durante el proceso de marinado sobre las condiciones del producto terminado que se especifica y se registra en el formato de “inspección de marinado” (22000-2.8.6).
· El supervisor de calidad realiza diariamente una verificación al inicio y durante la operación a cada 3 horas sobre la limpieza pre-operacional y operacional mediante una inspección visual de la apariencia sucio o limpio de las áreas y equipos de acuerdo a lo que se especifica en el “Procedimiento de limpieza y Sanitización” (22000-6).
· El supervisor de calidad realiza diariamente una verificación a cada 2 horas durante la operación el cambio de desinfectante en los tapetes, sanitarios tal como se especifica en el “Procedimiento de limpieza y Sanitización” (22000-6).
· El supervisor de calidad realiza diariamente una verificación a cada  hora durante el proceso sobre la desinfección de guantes de acuerdo  al “procedimiento de BPM” (22000-17).
· El supervisor de calidad realiza diariamente una verificación a cada 3 horas durante la operación sobre la concentración de las soluciones preparadas en el área de acuerdo al “procedimiento de BPM” (22000-17)
LIBERACION DE PRODUCTO TERMINADO

· El supervisor de calidad realiza diariamente durante el proceso la liberación de producto por lote de canal, víscera y productos elaborados en el área de sala de cortes tomando los resultados obtenidos de las verificaciones de todo el proceso para el cumplimiento de las especificaciones de producto terminado que está contemplada en la “hoja de especificaciones en el anexo 1” y se registra en el formato de “liberación” de producto terminado para su venta” (22000-2.1.1),formato de “liberación de víscera para su venta” (22000-2.1.2) y formato de “liberación de producto de sala de cortes para su venta” (22000-2.1.3)

EMBARQUE

· El supervisor de calidad realiza diariamente una verificación cada vez que es evocado una unidad antes de embarcar sobre la temperatura de pre-enfriado de cada unidad, así también la limpieza y sanitización que se registra en el formato de “inspección de unidades para el traslado del producto al cliente” (22000-2.11.1)

· El supervisor de calidad realiza diariamente verificación cada vez que es evocado una unidad sobre las  condiciones del producto terminado tal como se especifica y se registra en el formato de “inspección de cajas a embarcar al cliente” (22000-2.11.2)
· El supervisor de calidad realiza diariamente una verificación al inicio y durante la operación a cada 3 horas sobre la limpieza pre-operacional y operacional mediante una inspección visual de la apariencia sucio o limpio de las áreas y equipos de acuerdo a lo que se especifica en el “procedimiento de limpieza y sanitización” (22000-6)

· El supervisor de calidad realiza diariamente una verificación a cada 2 horas durante la operación el cambio de desinfectante en los tapetes, sanitarios tal como se especifica en el “procedimiento de limpieza y sanitización” (22000-6).

4.2 Metodología a utilizar para la realización del estudio
1. Observar y elegir  en el área de corte  los productos con mayor demanda para trabajar en el proyecto.
2. Observar y anotar de manera detallada cada uno de los movimientos para la realización de cada producto.
3. Dividir el proceso de los productos para la realización del estudio.
4. Hacer diagramas de flujo y de recorrido para cada producto.
5. Tomar tiempos de las operaciones de cada producto.
6. Hacer el diagrama bimanual de las operaciones mediante la utilización de Therbligs.
7. Teniendo la suma de tiempos de las operaciones hechas en el diagrama de flujo se comienza con el estudio de tiempos tomando en cuenta todos los factores que existen para llevar acabo de manera adecuada el estudio.
8. Se realiza el cálculo para ver cuántas muestras se deben de hacer para la toma de tiempos.
9. Se realiza la toma de tiempos teniendo en cuenta el número de muestra obtenidas en el cálculo.
10. Hacer tablas con tiempos cronometrados y realizar los cálculos para obtener los tiempos de una pieza.
11. Obtener  el tiempo normal.
12. Obtener el tiempo estándar calculando con las formulas que se encuentran el marco teórico del proyecto.
13.  Teniendo el tiempo estándar hacer el cálculo de la eficiencia de la línea.
14. Realizar  el balanceo de líneas para cada producto.
4.3  Diagrama  de  flujo del proceso  de la sala de corte
4.3.1 De Ala picosa en plato 4
Empresa: Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V. 
Producto: Ala picosa en plato 4                                 Método: Actual

Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares.
El diagrama inicia en: Recepción de alas  

El diagrama termina en: Almacén de Producto Terminado (APT)

Fecha: Febrero 2010                      Diagrama No. : 1     Hoja: 1 De 6
Recepción de alas

	
	
	

	1:00:00


	
	Inspeccionan 10 cajas que solo estén alas, y tapan la caja. (150 alitas x caja)

	0:00:35 
17 m

0:04:30 
	

	Transporte a área de pesado
Inspeccionan y pesan 


	0:01:47 

92m
	

	Transporte a APT

Almacenan alitas transitorias en APT



	0:03:20
130 m


	


	Transportan de APT a área de repelado. 

	
	
	


Empresa: Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V.      
Producto: Ala picosa en plato 4                                 Método: Actual

Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares.
El diagrama inicia en: Recepción de alas 
El diagrama termina en: Almacén de Producto Terminado (APT)

Fecha: Febrero 2010                     Diagrama No. : 1     Hoja: 2 De 6
	
	

	

	5:24:00 
	
	Inspeccionar y limpiar alitas. (150 alitas x caja aprox.)



	0:03:20 
130 m

0:00:15 
3 m
	
	Transportan a APT 

ó 

Al área de sierra

	
	
	Almacenamiento de alitas repeladas.

	1:15:00 
	
	Cortan las puntas de alas y dividen en dos.



	0:03:02

126 m

0:00:20 
40 m
	
	Transportan a APT

Ó

Transporte al  área de marinado.

	
	
	


Empresa: Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V.
Producto: Ala picosa en plato 4                                 Método: Actual

Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares.
El diagrama inicia en: Recepción de alas 
El diagrama termina en: Almacén de Producto Terminado (APT)

Fecha: Febrero 2010                     Diagrama No. : 1     Hoja: 3 De 6
	
	

	

	
	
	Almacenamiento de alitas cortadas.

	0:07:00 

(Tombler) 
	
	Inspección y colocación de alitas en él:

“Tumbler” (10 cajas).

	0:07:17
	
	Preparación de condimento para 10 cajas.

	0:01:30
	
	Colocar condimento en Tumbler



	0:20:00 
	
	Marinado

	
	
	


Empresa: Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V.
Producto: Ala picosa en plato 4                                 Método: Actual

Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares.
El diagrama inicia en: Recepción de alas 
El diagrama termina en: Almacén de Producto Terminado (APT)

Fecha: Febrero 2010                      Diagrama No. : 1     Hoja: 4 De 6
	
	

	

	0:10:00
	
	Colocan alitas picosas en caja (10 cajas).

	0:00:30 

46 m  
	
	Traslado del área de marinado al área de emplayado.

	1:06:00 
	
	Colocan alitas picosas en plato 4 de 16 piezas (10 cajas)



	0:15:18 
	
	Poner platos en bolsas (19 platos) 

	0:00:40 

4 m
	
	Transportan al área de sellado.

	0:14:35 
	
	Inspección y colocan en la maquina ultravac.

	
	
	


Empresa: Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V.
Producto: Ala picosa en plato 4                                Método: Actual

Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares.
El diagrama inicia en: Recepción de alas 
El diagrama termina en: Almacén de Producto Terminado (APT)

Fecha: Febrero 2010                     Diagrama No. : 1     Hoja: 5 De 6
	
	


	

	0:30:35 
	

	Sellado de platos en maquina Ultravac.

	0:28:30  
	
	Inspeccionar sellado de platos, cortar puntas de las bolsas y colocan en maquina OSSID.

	0:12:35 
	

	Colocación e Inspección de etiqueta. 

	0:13:30 
	

	Llenado de caja y tapar (20 platos por caja).

	0:00:30 

46 m  
	


	Transportan a área de pesado.

	
	

	Esperar para colocar en banda transportadora y pesar.



	
	

	


Empresa: Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V.
Producto: Ala picosa en plato 4                                 Método: Actual

Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares.
El diagrama inicia en: Recepción de alas
El diagrama termina en: Almacén de Producto Terminado (APT)
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	0:04:00 

	
	Colocación de caja e Inspeccionan peso.



	0:01:47
92 m
	
	Transportar a APT

	
	
	Almacenan  
Ala picosa plato 4                    


	RESUMEN



	Símbolo


	Evento
	Cantidad
	Tiempo
	Distancia

	

	Operación
	9
	03:59:10
	----

	

	Combinada
	8
	06:35:10
	----

	

	Retrasos
	1
	----
	----

	

	Transporte
	9
	0:15:31
	683 m

	

	Almacenamientos
	4
	----
	----

	Total
	10:49:51
	683 m


Figura 4-1. Diagrama de flujo del proceso de producción de ala picosa.
4.3.2 De Pollo Jumbo Adobado 
Empresa: Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V.      
Producto: Pollo Jumbo Adobado                               Método: Actual

Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares.
El diagrama inicia en: Recepción del pollo 
El diagrama termina en: Almacén de Producto Terminado (APT)

Fecha: Febrero 2010                     Diagrama No. : 2     Hoja: 1 De 2
Recepción del pollo 

	0:50:30 
	
	Inspección de pollo y colocan en el Tombler. 

(25 cajas)

	0:6:56
	
	Preparación de condimento para 25 cajas.

	0:1:15
	
	Colocar condimento en Tumbler (grande)



	0:20:00
	
	Marinado

	0:10:00 
	
	Colocan bolsas en cajas 

(2 por cada caja).

	0:01:07
	
	Colocan pollos adobados en recipiente grande.

	0:23:20 
	
	Llenado de bolsas

(14 pollos x cajas)



	0:00:14 

8 m
	
	Transporte del área de marinado al área de pesado.

	
	
	


Empresa: Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V.      
Producto: Pollo jumbo adobado                                Método: Actual

Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares.
El diagrama inicia en: Recepción del pollo 
El diagrama termina en: Almacén de Producto Terminado (APT)

Fecha: Febrero 2010                     Diagrama No. : 2     Hoja: 2 De 2
	
	

	

	
	
	Esperar para colocar en banda transportadora y pesar.



	0:11:15
	
	Inspeccionan peso.



	0:01:47
92 m
	
	Transporte a APT



	
	
	Almacenamiento de Pollo Jumbo Adobado.


Figura 4-2. Diagrama de flujo del proceso de producción pollo jumbo adobado.
	RESUMEN



	Símbolo


	Evento
	Cantidad
	Tiempo
	Distancia

	

	Operación
	6
	1:03:58
	---

	

	Combinada
	2
	1:01:45
	---

	

	Retrasos
	1
	---
	---

	

	Transporte
	2
	0:02:01
	100 m

	

	Almacenamientos
	1
	---
	---

	Total
	2:07:44
	100 m


4.3.3 De milanesa de pollo en plato 4
Empresa: Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V.       
Producto: Milanesa de Pollo en plato 4                     Método: Actual

Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares.
El diagrama inicia en: Recepción de pechuga deshuesada
El diagrama termina en: Almacén de Producto Terminado (APT)

Fecha: Febrero 2010                     Diagrama No. : 3     Hoja: 1 De 4
Recepción de pechuga deshuesada

	0:15:00

(300 piezas) 
	
	Inspeccionan que solo sean pechuga deshuesada y huacal, recogen pechuga y colocan en caja.

	0:00:28 
21 m


	
	Transporte a área de pesado


	0.00:27
0:01:47 

92m
	
	Inspeccionan y pesan 
Transporte a APT



	0:03:15
125 m


	

	Almacenan pechuga deshuesada en APT

Transportan de APT a área de corte.



	
	

	


Empresa: Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V.
Producto: Milanesa de Pollo en plato 4                     Método: Actual

Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares.
El diagrama inicia en: Recepción de pechuga deshuesada
El diagrama termina en: Almacén de Producto Terminado (APT)

Fecha: Febrero 2010                      Diagrama No. : 3     Hoja: 2 De 4

	
	

	

	0:00:05
	

	Se destapa y colocan la caja en la mesa 

	0:45:00 
	
	Inspeccionan pechuga deshuesada,  realizan corte de milanesa y colocan en mesa

	0:08:30 
	

	Parten bolsas en dos (5 bolsas) para 300 piezas

	
	
	

	0:55:00
0:07:30
	
	Se toma,  colocan milanesa y enrollan. Colocan en mesa.300 piza
Colocan rollos de milanesa en platos (cada plato de 4 rollos) y posicionan en mesa.


	0:00:15
3 m


	
	Transporta a área de embolsado.



	0:06:15
	

	Embolsan 

	
	
	


Empresa: Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V.
Producto: Milanesa de Pollo en plato 4                     Método: Actual

Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares.
El diagrama inicia en: Recepción de pechuga deshuesada
El diagrama termina en: Almacén de Producto Terminado (APT)

Fecha: Febrero 2010                     Diagrama No. : 3     Hoja: 3 De 4
	
	

	

	0:00:07

4 m
	

	Transportan a área de sellado

	0:05:15
	

	Posicionan platos de milanesa en maquina e inspeccionan 

	0:11:30
	

	Inspección de sellado de platos en maquinas Ultravac.

	
	
	

	0:00:20

1 m
	

	Transporte de maquina a mesa

	0:03:45
	

	Inspeccionan platos de milanesa y cortan bolsa



	0:02:30


	


	Colocan platos en maquina OSSID (75 platos)

	0:06:15
	

	Inspeccionan etiqueta.


Empresa: Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V.
Producto: Milanesa de Pollo en plato 4                     Método: Actual

Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares.
El diagrama inicia en: Recepción de pechuga deshuesada 
El diagrama termina en: Almacén de Producto Terminado (APT)

Fecha: Febrero 2010                     Diagrama No. : 3     Hoja: 4 De 4
	0:05:35
	


	Llenan 4 cajas (20 platos por caja) y tapan caja



	0:00:30 

46 m  


	

	Transportan a área de pesado.



	0:01:45
	

	Inspeccionan y pesan 4 cajas.

	0:01:47
92 m

	     



	Transportan a APT

Almacenan milanesa de pollo en plato 4


Figura 4-3. Diagrama de Flujo del proceso producción de milanesa de pollo.
	RESUMEN

	Símbolo


	Evento
	Cantidad
	Tiempo
	Distancia

	

	Operación
	5
	1:17:20
	---

	

	Combinada
	9
	1:34:30
	---

	

	Inspección
	1
	0:02:30
	---

	

	Transporte
	8
	0:08:01
	381 m

	

	Almacenamientos
	2
	---
	---

	   Total
	03:02:21
	381 m


4.3.4 De filete crizpy (mariposa)
Empresa: Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V.
Producto: Filete Crizpy (Mariposa)                            Método: Actual

Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares.
El diagrama inicia en: Recepción de pechuga deshuesada
El diagrama termina en: Almacén de Producto Terminado (APT)

Fecha: Febrero 2010                     Diagrama No. : 4     Hoja: 1 De 4
Recepción de pechuga deshuesada

	0:30:00 
	
	Inspeccionan que solo sean pechuga deshuesada y huacal, recogen pechuga y colocan en caja.

	0:00:28 
21 m


	
	Transporte a área de pesado


	0.00:54
0:01:47 

92m
	
	Inspeccionan y pesan 
Transporte a APT



	0:03:15
125 m


	

	Almacenan pechuga deshuesada en APT

Transportan de APT a área de corte.



	
	

	


Empresa: Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V.
Producto: Filete Crizpy (Mariposa)                            Método: Actual

Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares.
El diagrama inicia en: Recepción de pechuga deshuesada 
El diagrama termina en: Almacén de Producto Terminado (APT)

Fecha: Febrero 2010                     Diagrama No. : 4     Hoja: 2 De 4

	
	

	

	0:20:00
	

	Inspección de pechuga deshuesada y quitan dedo

	2:20:00 
	
	Limpian y realizan corte mariposa



	0:06:03 
	
	Contar mariposa ( 1 caja de 600 mariposas)

	1 caja de 600 aprox.
	
	

	1:40:00

1 mariposa 

0:00:10

0:00:36
44 m
0:03:00


	
	Inspeccionan, pesan y colocan en caja (rango de peso de 1 mariposa 85 a 95 gramos)
Transporte a área de marinado

Colocan mariposas en el Tumbler

	0:05:22


	


	Preparan condimento y colocan en el Tumbler



	
	

	

	
	
	


Empresa: Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V.
Producto: Filete Crizpy (Mariposa)                            Método: Actual

Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares.
El diagrama inicia en: Recepción de pechuga deshuesada
El diagrama termina en: Almacén de Producto Terminado (APT)
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	0:15:00
	

	Marinado

	0:00:50
	
	Colocan mariposa en caja



	0:00:36

44 m
	
	Transportan a área de embolsado

	
	
	

	0:22:00

3 cajas(20 bolsas)0:1:57
12 caja(5 bolsas)0:3:24
0:00:36
	
	Embolsan 600 piezas (10 piezas por bolsa).

Colocan en caja y etiquetan (cajas de 5 bolsas o de 20)



	44 m


	

	Transporte a área de pesado

Demora en el área de pesado

	3 cajas 0:1:21

12 cajas 0:5:24
	

	Inspeccionan peso 

	
	

	


Empresa: Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V.
Producto: Filete Crizpy (Mariposa)                            Método: Actual

Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares.
El diagrama inicia en: Recepción de pechuga deshuesada
El diagrama termina en: Almacén de Producto Terminado (APT)

Fecha: Febrero 2010                     Diagrama No. : 4     Hoja: 4 De 4

	0:01:47 
	


	

	92 m 
	

	Transportan a APT

	
	
	Almacenan




Figura 4-4. Diagrama de Flujo del proceso de producción de filete crizpy.
	RESUMEN



	Símbolo


	Evento
	Cantidad
	Tiempo
	Distancia

	

	Operación
	8
	(1) 3:14:12

(2) 3:15:39
	---

	

	Combinada
	5
	(1) 2:32:15

(2) 2:36:18
	---

	

	Demora
	1
	---
	---

	

	Transporte
	7
	0:10:05
	462 m

	

	Almacenamientos
	2
	---
	---

	    Total
	(1) 05:56:32
(2) 06:02:24
	462 m


Nota: El valor total del número (1) es el tiempo del proceso de un pedido de 20 bolsas y el valor del número (2) es el tiempo del proceso de un pedido de 5 bolsas. 

4.3.5 De filete camperito
Empresa: Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V.
Producto: Filete camperito                                        Método: Actual

Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares.
El diagrama inicia en: Recepción de pechuga deshuesada
El diagrama termina en: Almacén de Producto Terminado (APT)

Fecha: Febrero 2010                     Diagrama No. : 5     Hoja: 1 De 3
Recepción de pechuga deshuesada
	0:45:00 
	
	Inspeccionan que solo sean pechuga deshuesada y huacal, recogen pechuga y colocan en caja.

	0:00:28 
21 m


	
	Transporte a área de pesado


	0:01:21
0:01:47 

92m
	
	Inspeccionan y pesan 
Transporte a APT



	0:03:15
125 m


	

	Almacenan pechuga deshuesada en APT

Transportan de APT a área de corte.



	
	

	


Empresa: Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V.
Producto: Filete camperito                                        Método: Actual

Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares.
El diagrama inicia en: Recepción de pechuga deshuesada
El diagrama termina en: Almacén de Producto Terminado (APT)
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	0:30:00
	

	Inspección de pechuga deshuesada y quitan dedo

	2:30:00 
	
	Limpian y realizan corte camperito de 18 a 22 gramos, colocan en caja



	0:00:36
44 m
	
	Transportan área de marinado

	
	
	

	0:01:30

	

	Colocan camperitos en el Tumbler (1 caja) 


	0:05:22

0:10:00
	

	Preparan condimento y colocan en el Tumbler

Marinan

	(1 caja)
	


	

	0:03:10

0:00:36
44 m
	

	Colocan camperitos en caja

Transportan a área de embolsado




Empresa: Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V.
Producto: Filete camperito                                        Método: Actual

Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares.
El diagrama inicia en: Recepción de pechuga deshuesada
El diagrama termina en: Almacén de Producto Terminado (APT)
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	0:41:15
	

	Embolsan 60 piezas

(900 pechugas, 3 pzas. x pechuga)

	(20 bolsas) 0:01:14 

(5 bolsas)0:02:33
	
	Colocan en caja y etiquetan ( cajas de 5 bolsas o de 20)


	0:00:36

44 m
	
	Transportan a área de pesado

	(2 cajas) 0:00:54
(9 cajas) 0:03:03
	


	Demora en el área de pesado

Inspeccionan peso

	0:01:47
92 m
	
	Transporte a APT



	
	

	Almacenan filete camperito




Figura 4-5. Diagrama de flujo del proceso de producción filete camperito.
	RESUMEN



	Símbolo


	Evento
	Cantidad
	Tiempo
	Distancia

	

	Operación
	7
	(1) 3:32:31

(2) 3:33:50
	---

	

	Combinada
	4
	(1) 1:17:15

(2) 1:19:24
	---

	

	Demora
	1
	---
	---

	

	Transporte
	7
	0:09:05
	462 m

	

	Almacenamientos
	2
	---
	---

	    Total
	(1) 04:58:51
(2) 05:02:00
	462 m


Nota: El valor total del número (1) es el tiempo del proceso de un pedido de 20 bolsas y el valor del número (2) es el tiempo del proceso de un pedido de 5 bolsas. 

4.4  Diagrama  de  recorrido de la sala de corte
4.4.1 De ala picosa en plato 4

Empresa: Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V.       Diagrama No. : 1            Método: Actual     Fecha: Febrero 2010 
Producto: Ala picosa en plato 4.                                                  Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares.
El diagrama inicia en: Recepción de alas.                                  El diagrama termina en: Almacén de Producto Terminado (APT).



         Materia prima

         Proceso del producto 

         Producto terminado

Figura 4-6. Diagrama  de  recorrido ala picosa plato 4.
4.4.2 De pollo jumbo adobado 

Empresa: Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V.   Diagrama No. : 2         Método: Actual            Fecha: Febrero 2010
Producto: Pollo jumbo adobado.                                              Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares.
El diagrama inicia en: Recepción del pollo.                             El diagrama termina en: Almacén de Producto Terminado (APT).


         Materia prima

         Proceso del producto 

         Producto terminado
Figura 4-7. Diagrama  de  recorrido pollo jumbo adobado.
4.4.3 De milanesa de pollo en plato 4 

Empresa: Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V.    Diagrama No. : 3         Método: Actual           Fecha: Febrero 2010
Producto: Milanesa de Pollo en plato 4.                                   Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares.
El diagrama inicia en: Recepción de pechuga deshuesada.   El diagrama termina en: Almacén de Producto Terminado (APT).


         Materia prima

         Proceso del producto 

         Producto terminado

Figura 4-8. Diagrama  de  recorrido milanesa de pollo en plato 4.
4.4.4 De filete crizpy (mariposa)

Empresa: Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V.      Diagrama No. : 4       Método: Actual    Fecha: Febrero 2010
Producto: Filete Crizpy (Mariposa).                                            Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares.
El diagrama inicia en: Recepción de pechuga deshuesada.     El diagrama termina en: Almacén de Producto Terminado (APT).




         Materia prima

         Proceso del producto 

                   Producto terminado
Figura 4-9. Diagrama  de  recorrido filete crizpy (mariposa).
4.4.5 De filete camperito

Empresa: Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V.   Diagrama No. : 5          Método: Actual           Fecha: Febrero 2010
Producto: Filete camperito.                                                      Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares.
El diagrama inicia en: Recepción de pechuga deshuesada.  El diagrama termina en: Almacén de Producto Terminado (APT).



         Materia prima

         Proceso del producto 

                    Producto terminado       

Figura 4-10. Diagrama  de  recorrido filete camperito.

4.5 Estudio de movimientos
En un estudio de movimientos y tiempos  se realizo un diagrama bi-manual de las operaciones en el flujo de proceso, a través de este medio es posible determinar puntos muertos y áreas donde existen tareas innecesarias y que retrasan el proceso de producción.
4.5.1 Selección de la técnica
¿Qué técnica de análisis debe ser usada para un estudio de movimientos?, será en función de la clase de cambio buscado y de las características del método y de sus consideraciones económicas.
Se  tomo en cuenta también que la selección de una técnica es afectada por la secuencia de otra, debido al tipo de ayuda necesaria requerida. Cada técnica es una herramienta utilizada en el análisis de movimientos y dependiendo de su uso así será el grado de profundidad alcanzado y por tanto los resultados obtenidos.
Para emplear las técnicas de estudio de movimientos debe estarse familiarizado con:
1. Cuál técnica sirve para cada propósito

2. En cuál secuencia deben usarse las técnicas

3. A qué clase de trabajo pueden aplicarse útilmente cada técnica

4. Conocer los detalles de las técnicas
Por tanto, se deja a criterio del encargado de movimientos tomar en consideración lo anterior para llevar a cabo su estudio y especializarse en la técnica a utilizar.
   4.5.2 Diagrama bimanual del proceso utilizando therbligs  
      4.5.2.1 Ala picosa en plato 4
	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de ala picosa en plato 4         
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 1 de 8

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 


	Descripción

	Mano izquierda
	Símbolo
	Mano derecha

	1
	Alcanzar caja 
	AL
	AL
	Alcanzar caja 
	1

	2
	Tomar caja 
	T
	T
	Tomar caja 
	2

	3
	Mover caja a lugar de llenado
	M
	M
	Mover caja a lugar de llenado
	3

	4
	Colocan  en posición de     llenado
	P
	P
	Colocan  en posición de     llenado
	4

	5
	Soltar caja 
	SL
	SL
	Soltar caja
	5

	6
	Inspeccionar que se llene la caja de puras alas
	I
	I
	Inspeccionar que se llene la caja de puras alas
	6

	7
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar tapa
	7

	8
	Inactiva
	
	T
	Tomar tapa
	8

	9
	Inactiva
	
	M
	Mover tapa
	9

	10
	Colocar en posición 
	P
	P
	Colocar en posición
	10

	11
	Tapar caja
	E
	E
	Tapar caja
	11

	12
	Tomar caja llena
	T
	T
	Tomar caja llena
	12

	13
	Mover caja
	M
	M
	Mover caja
	13

	14
	Colocar en posición de transporte
	P
	P
	Colocar en posición de transporte
	14

	15
	Soltar caja
	SL
	SL
	Soltar caja
	15

	
	Esta actividad se realiza hasta llenar la tarima de 30 cajas aprox.
	

	16
	Buscar monta-carga 
	B
	B
	Buscar monta-carga
	16

	17
	Inactiva
	
	T
	Tomar monta-carga
	17

	18
	Inactiva
	
	M
	Mover al lugar de cajas de alas
	18

	19
	Inactiva
	
	P
	Coloca en posición 
	19

	20
	Usar monta-carga
	U
	U
	Usar monta-carga
	20

	21
	Mover cajas al área de repelado o bien al área de pesado
	M
	M
	Mover cajas al área de repelado o bien al área de pesado
	21

	22
	Coloca en posición la tarima de cajas
	P
	P
	Coloca en posición la tarima de cajas
	22

	23
	Alcanzar caja
	AL
	AL
	Alcanzar caja
	23

	24
	Destapar caja
	DE
	DE
	Destapar caja
	24

	25
	Inactiva
	
	P
	Colocar en posición  la tapa
	25


	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de ala picosa en plato 4         
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 2 de 8

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 


	Descripción

	Mano izquierda
	símbolo
	Mano derecha

	26
	Tomar caja destapada
	T
	T
	Tomar caja destapada
	26

	27
	Mover caja a mesa
	M
	M
	Mover caja a mesa
	27

	28
	Vaciado de caja 
	U
	U
	Vaciado de caja
	28

	29
	Inactiva
	
	M
	Mover  caja
	29

	30
	Inactiva
	
	P
	Posicionan para llenar con alas repeladas
	30

	31
	Alcanzar ala
	AL
	AL
	Alcanzar cuchillo
	31

	32
	Sostener ala
	SO
	SO
	Sostener cuchillo
	32

	33
	Inspeccionar ala
	I
	U
	Usar cuchillo
	33

	34
	Soltar ala en la caja
	SL
	
	Inactiva
	34

	35
	Inspeccionar llenado de caja
	I
	
	Inactiva
	35

	36
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar tapa
	36

	37
	Inactiva
	
	M
	Mover tapa
	37

	38
	Inactiva
	
	P
	Posicionar en la caja
	38

	39
	Tapar caja
	E
	E
	Tapar caja
	39

	40
	Tomar caja
	T
	T
	Tomar caja
	40

	41
	Mover caja 
	M
	M
	Mover caja 
	41

	42
	Posicionar caja en tarima 
	P
	P
	Posicionar caja en tarima 
	42

	43
	Soltar caja
	SL
	SL
	Soltar caja
	43

	
	Esta actividad se realiza hasta cumplir con el pedido del día
	

	44
	Buscar monta-carga 
	B
	B
	Buscar monta-carga
	44

	45
	Inactiva
	
	T
	Tomar monta-carga
	45

	46
	Inactiva
	
	M
	Mover a lugar de cajas de alas repeladas
	46

	47
	Inactiva
	
	P
	Coloca en posición 
	47

	48
	Usar monta-carga
	U
	U
	Usar monta-carga
	48

	49
	Mover cajas al área de sierra
	M
	M
	Mover cajas al área de sierra
	49

	50
	Coloca en posición la tarima de cajas
	P
	P
	Coloca en posición la tarima de cajas
	50

	51
	Alcanzar caja
	AL
	AL
	Alcanzar caja
	51

	52
	Destapar caja
	DE
	DE
	Destapar caja
	52

	53
	Inactiva
	
	P
	Colocar en posición  la caja
	53

	54
	Tomar caja destapada
	T
	T
	Tomar caja destapada
	54

	55
	Mover caja a mesa
	M
	M
	Mover caja a mesa
	55


	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de ala picosa en plato 4         
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 3 de 8

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 


	Descripción

	Mano izquierda
	símbolo
	Mano derecha

	56
	Vaciado de caja 
	U
	U
	Vaciado de caja
	56

	57
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar botón de encendido de la sierra
	57

	58
	Inactiva
	
	T
	Encender
	58

	59
	Alcanzar ala 
	AL
	
	Inactiva
	59

	60
	Tomar ala 
	T
	
	Inactiva
	60

	61
	Colocar en posición de corte
	P
	P
	Colocar en posición de corte 
	61

	62
	Realizar corte
	U
	U
	Realizar corte 
	62

	63
	Inactiva
	
	SO
	Sostener ala 
	63

	64
	Inactiva
	
	SL
	Soltar ala en caja
	64

	65
	Inactiva
	
	I
	Inspeccionar llenado de caja
	65

	66
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar tapa
	66

	67
	Inactiva
	
	M
	Mover tapa
	67

	68
	Inactiva
	
	P
	Posicionar en la caja
	68

	69
	Tapar caja
	E
	E
	Tapar caja
	69

	70
	Tomar caja
	T
	T
	Tomar caja
	70

	71
	Mover caja 
	M
	M
	Mover caja 
	71

	72
	Posicionar caja en tarima 
	P
	P
	Posicionar caja en tarima 
	72

	73
	Soltar caja
	SL
	SL
	Soltar caja
	73

	
	Esta actividad se realiza hasta cumplir con el pedido de cajas
	

	74
	Buscar monta-carga 
	B
	B
	Buscar monta-carga
	74

	75
	Inactiva
	
	T
	Tomar monta-carga
	75

	76
	Inactiva
	
	M
	Mover a lugar de cajas de alas cortadas
	76

	77
	Inactiva
	
	P
	Coloca en posición 
	77

	78
	Usar monta-carga
	U
	U
	Usar monta-carga
	78

	79
	Mover cajas al área de marinado
	M
	M
	Mover cajas al área de marinado
	79

	80
	Coloca en posición la tarima de cajas
	P
	P
	Coloca en posición la tarima de cajas
	80

	81
	Inactiva 
	
	AL
	Alcanzar controles de tumbler
	81

	82
	Inactiva 
	
	U
	Usar 
	82

	83
	Inactiva
	
	P
	Posicionar tumbler para llenar 
	83

	84
	Alcanzar caja
	AL
	AL
	Alcanzar caja
	84


	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de ala picosa en plato 4         
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 4 de 8

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 


	Descripción

	Mano izquierda
	símbolo
	Mano derecha

	85
	Destapar caja
	DE
	DE
	Destapar caja
	85

	86
	Inactiva
	
	P
	Colocar en posición  la tapa
	86

	87
	Tomar caja destapada
	T
	T
	Tomar caja destapada
	87

	88
	Mover caja a Tombler
	M
	M
	Mover caja a tumbler
	88

	89
	Vaciado de caja 
	U
	U
	Vaciado de caja
	89

	90
	Inactiva
	
	P
	Posicionar caja a un lado 
	90

	
	Esta actividad se realiza hasta llenar el tumbler con el pedido de las cajas
	

	91
	Buscar condimento de alitas para marinar
	B
	B
	Buscar condimento de alitas para marinar
	91

	92
	Seleccionar condimentos
	SE
	SE
	Seleccionar condimentos 
	92

	93
	Tomar condimentos
	T
	T
	Tomar condimentos 
	93

	94
	Mover condimentos
	M
	M
	Mover condimentos
	94

	95
	Pre-colocar en posición
	PP
	PP
	Pre-colocar en posición 
	95

	96
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar cubeta para hacer mezcla
	96

	97
	Alcanzar palanca para abrir el paso de agua
	U
	AL
	Alcanzar manguera
	97

	98
	Inactiva
	
	U
	Poner agua en la cubeta
	98

	99
	Cerrar paso de agua 
	U
	P
	Posiciona manguera en su lugar 
	99

	100
	Tomar cubeta
	T
	T
	Tomar cubeta 
	100

	101
	Mover al área de pesado 
	M
	M
	Mover al área de pesado 
	101

	102
	Posicionar en bascula
	P
	P
	Posicionar en bascula 
	102

	103
	Inspeccionar
	I
	I
	Inspeccionar 
	103

	104
	Tomar cubeta
	T
	T
	Tomar cubeta 
	104

	105
	Mover al área de marinado
	M
	M
	Mover al área de marinado
	105

	106
	Posicionar 
	P
	P
	Posicionar 
	106

	107
	Tomar condimentos
	T
	T
	Tomar condimentos
	107

	108
	Colocar en la cubeta 
	P
	P
	Colocar en la cubeta 
	108

	109
	Mezclar condimentos 
	U
	U
	Mezclar condimentos
	109

	110
	Inspección de mezcla
	I
	I
	Inspección de mezcla
	110

	111
	Tomar cubeta con la mezcla
	T
	T
	Tomar cubeta con la mezcla
	111

	112
	Mover al tumbler 
	M
	M
	Mover al tumbler 
	112


	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de ala picosa en plato 4         
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 5 de 8

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 


	Descripción

	Mano izquierda
	símbolo
	Mano derecha

	113
	Posicionar mezcla en el tumbler
	P
	P
	Posicionar mezcla en el tumbler 
	113

	114
	Posicionar cubeta a un lado
	P
	
	
	114

	115
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar controles 
	115

	116
	Inactiva
	
	U
	Encender 
	116

	
	La actividad de marinado en el tumbler dilata de 15 a 20 min. Dependiendo de la cantidad de cajas de alitas colocadas en el tumbler.
	

	117
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar controles 
	117

	118
	Inactiva
	
	U
	Uso de controles 
	118

	119
	Inactiva
	
	P
	Posicionar para vaciar en recipiente 
	119

	120
	Inactiva
	
	U
	Vaciar en recipiente 
	120

	121
	Inactiva
	
	T
	Tomar caja 
	121

	122
	Inactiva
	
	P
	Posicionar caja 
	122

	123
	Tomar cubeta 
	T
	T
	Tomar cubeta 
	123

	124
	Llenar caja de alitas marinadas
	U
	U
	Llenar caja de alitas marinadas
	124

	125
	Inspeccionar 
	I
	I
	Inspeccionar 
	125

	126
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar tapa
	126

	127
	Inactiva
	
	M
	Mover tapa
	127

	128
	Inactiva
	
	P
	Posicionar en la caja
	128

	129
	Tapar caja
	E
	E
	Tapar caja
	129

	130
	Tomar caja
	T
	T
	Tomar caja
	130

	131
	Mover caja 
	M
	M
	Mover caja 
	131

	132
	Posicionar caja en tarima 
	P
	P
	Posicionar caja en tarima 
	132

	133
	Soltar caja
	SL
	SL
	Soltar caja
	133

	
	Esta actividad se realiza hasta tener las cajas llenas de alitas que se llevaran a emplayado (depende el pedido)
	

	134
	Buscar monta-carga 
	B
	B
	Buscar monta-carga
	134

	135
	Inactiva
	
	T
	Tomar monta-carga
	135

	136


	Inactiva
	
	M
	Mover a lugar de cajas de alas marinadas
	136



	137
	Inactiva
	
	P
	Coloca en posición 
	137

	138
	Usar monta-carga
	U
	U
	Usar monta-carga
	138

	139
	Mover cajas al área de emplayado
	M
	M
	Mover cajas al área de emplayado
	139

	140
	Coloca en posición la tarima de cajas
	P
	P
	Coloca en posición la tarima de cajas
	140


	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de ala picosa en plato 4         
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 6 de 8

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 


	Descripción

	Mano izquierda
	símbolo
	Mano derecha

	141
	Buscar platos 
	B
	B
	Buscar platos 
	141

	142
	Mover platos a mesa 
	M
	M
	Mover platos a mesa 
	142

	143
	Inactiva
	
	T
	Tomar plato 
	143

	144
	Inactiva
	
	P
	Posicionar plato 
	144

	145
	Tomar alitas 
	T
	
	Inactiva
	145

	146
	Posicionar en platos 
	P
	
	Inactiva
	146

	147


	Inactiva
	
	P
	Posicionar platos en la mesa 
	147



	
	Esta actividad se realiza hasta tener los platos de alitas picosas en plato 4  que se necesitan para cumplir el pedido
	

	148
	Inactiva
	
	T
	Tomar platos 
	148

	149
	Embolsar platos
	P
	P
	Embolsar platos 
	149

	150
	Tomar platos ya embolsados
	T
	T
	Tomar platos ya embolsados
	150

	151
	Mover a máquina ultravac
	M
	M
	Mover a máquina ultravac
	151

	152
	Tomar platos 
	T
	T
	Tomar platos 
	152

	153
	Posicionar en maquina 
	P
	P
	Posicionar en maquina 
	153

	154
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar botón de encendido 
	154

	155
	Inactiva
	
	P
	Posicionar tapa de maquina 
	155

	156
	Inspeccionar
	I
	I
	Inspeccionar
	156

	157
	Mover tapa y posicionar 
	P
	P
	Mover tapa y posicionar 
	157

	158
	Tomar platos ya sellados 
	T
	T
	Tomar platos ya sellados 
	158

	159
	Mover platos  
	M
	M
	Mover platos  
	159

	160
	Posicionar platos en la mesa
	P
	P
	Posicionar platos en la mesa
	160

	
	Esta actividad se repite hasta que se haya sellado todos los platos que se necesitan para el pedido
	

	161
	Tomar platos ya sellados 
	T
	T
	Tomar platos ya sellados 
	161

	162
	Inactiva
	
	T
	Tomar cuchillo 
	162

	163
	Sostener plato 
	SO
	U
	Cortar punta de bolsas
	163

	164
	Inactiva 
	
	M
	Mover platos  
	164

	165
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar botón de encendido de maquina OSSID 
	165

	166
	Inactiva
	
	U
	Encender 
	166

	167
	Inactiva 
	
	P
	Posicionar platos en maquina OSSID
	167


	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de ala picosa en plato 4         
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 7 de 8

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 


	Descripción

	Mano izquierda
	símbolo
	Mano derecha

	
	Esta actividad se realiza hasta colocar todos los platos en la maquina OSSID
	

	168
	Tomar los platos 
	T
	T
	Tomar los platos 
	168

	169
	Inspeccionar etiqueta
	I
	I
	Inspeccionar etiqueta
	169

	170
	Posicionar en la caja hasta llenarla
	P
	P
	Posicionar en la caja hasta llenarla
	170

	171
	Inactiva 
	
	AL
	Alcanzar tapa 
	171

	172
	Inactiva
	
	M
	Mover tapa
	172

	173
	Inactiva
	
	P
	Posicionar en la caja
	173

	174
	Tapar caja
	E
	E
	Tapar caja 
	174

	175
	Tomar caja
	T
	T
	Tomar caja
	175

	176
	Mover caja 
	M
	M
	Mover caja 
	176

	177
	Posicionar caja en tarima 
	P
	P
	Posicionar caja en tarima 
	177

	178
	Soltar caja
	SL
	SL
	Soltar caja
	178

	
	Esta actividad se realiza hasta tener las cajas completas del pedido
	

	179
	Buscar monta-carga 
	B
	B
	Buscar monta-carga
	179

	180
	Inactiva
	
	T
	Tomar monta-carga
	180

	181
	Inactiva
	
	M
	Mover al lugar de las cajas de alas picosas en plato 4
	181

	182
	Inactiva
	
	P
	Coloca en posición 
	182

	183
	Usar monta-carga
	U
	U
	Usar monta-carga
	183

	184
	Mover cajas al área de pesado
	M
	M
	Mover cajas al área de pesado
	184

	185
	Coloca en posición la tarima de cajas
	P
	P
	Coloca en posición la tarima de cajas
	185

	186
	Tomar cajas 
	T
	T
	Tomar cajas 
	186

	187
	Posicionan en banda transportadora 
	P
	P
	Posicionan en banda transportadora 
	187

	188
	Inactiva 
	
	T
	Tomar caja y posicionan en bascula 
	188

	189
	Inspeccionan peso
	I
	I
	Inspeccionan peso
	189

	190
	Mover caja 
	M
	M
	Mover caja 
	190

	191
	Destapan caja 
	DE
	DE
	Destapan caja 
	191

	192
	Toman pala 
	T
	T
	Toman pala 
	192

	193
	Colocan hielo en la caja 
	P
	P
	Colocan hielo en la caja 
	193

	194
	Toman tapa 
	T
	T
	Toman tapa 
	194

	195
	Tapan la caja 
	E
	E
	Tapan la caja 
	195

	196
	Posicionan caja en tarima 
	P
	P
	Posicionan caja en tarima 
	196


	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de ala picosa en plato 4         
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 8 de 8

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 


	Descripción

	Mano izquierda
	símbolo
	Mano derecha

	
	Esta actividad se hace con todas las cajas de alas picosas en plato 4 que forman el pedido
	

	197
	Buscar monta-carga 
	B
	B
	Buscar monta-carga
	197

	198
	Inactiva
	
	T
	Tomar monta-carga
	198

	199
	Inactiva
	
	M
	Transportar al área de pesado
	199

	200
	Inactiva
	
	P
	Coloca en posición 
	200

	201
	Usar monta-carga
	U
	U
	Usar monta-carga
	201

	202
	Transportar cajas al APT
	M
	M
	Transportar cajas al APT
	202

	203
	Coloca en posición la tarima de cajas
	P
	P
	Coloca en posición la tarima de cajas
	203


Tabla 4-1. Diagrama bimanual Ala picosa en plato 4

      4.5.2.2 Pollo jumbo adobado 
	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de Pollo jumbo adobado
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 1 de 3

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 

	Descripción

	Mano izquierda
	símbolo
	Mano derecha

	1
	Alcanzar caja
	AL
	AL
	Alcanzar caja
	1

	2
	Destapar caja
	DE
	DE
	Destapar caja
	2

	3
	Inactivo
	
	SL
	Suelta tapa
	3

	4
	Tomar pollo
	T
	
	Inactivo
	4

	5
	Sostiene el pollo
	SO
	
	Inactivo
	5

	6
	Inspecciona
	I
	I
	Inspecciona
	6

	7
	Sostiene el pollo
	SO
	U
	Quitar desperdicios 
	7

	8
	Colocar dentro del tumbler
	P
	
	Inactivo
	8

	
	Esta actividad se realiza hasta llenar el tumbler aprox. 20 a 25 cajas
	

	9
	Buscar condimento de pollo adobado para marinar
	B
	B
	Buscar condimento de pollo adobado  para marinar
	9

	10
	Seleccionar condimentos
	SE
	SE
	Seleccionar condimentos 
	10

	11
	Tomar condimentos
	T
	T
	Tomar condimentos 
	11

	12
	Mover condimentos
	M
	M
	Mover condimentos
	12

	13
	Pre-colocar en posición
	PP
	PP
	Pre-colocar en posición 
	13

	14
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar cubeta para hacer mezcla
	14

	15
	Alcanzar palanca para abrir el paso de agua
	U
	AL
	Alcanzar manguera
	15

	16
	Inactiva
	
	U
	Poner agua en la cubeta
	16

	17
	Cerrar paso de agua 
	U
	P
	Posiciona manguera en su lugar 
	17

	18
	Tomar cubeta
	T
	T
	Tomar cubeta 
	18

	19
	Mover al área de pesado 
	M
	M
	Mover al área de pesado 
	19

	20
	Posicionar en bascula
	P
	P
	Posicionar en bascula 
	20

	21
	Inspeccionar
	I
	I
	Inspeccionar 
	21

	22
	Tomar cubeta
	T
	T
	Tomar cubeta 
	22

	23
	Mover al área de marinado
	M
	M
	Mover al área de marinado
	23

	24
	Posicionar 
	P
	P
	Posicionar 
	24

	25
	Tomar condimentos
	T
	T
	Tomar condimentos
	25

	26
	Colocar en la cubeta 
	P
	P
	Colocar en la cubeta 
	26

	27
	Mezclar condimentos 
	U
	U
	Mezclar condimentos
	27

	28
	Inspección de mezcla
	I
	I
	Inspección de mezcla
	28

	29
	Tomar cubeta con la mezcla
	T
	T
	Tomar cubeta con la mezcla
	29


	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de Pollo jumbo adobado
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 2 de 3

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 

	Descripción

	Mano izquierda
	símbolo
	Mano derecha

	30
	Mover al tombler 
	M
	M
	Mover al tumbler 
	30

	31
	Posicionar mezcla en el Tombler
	P
	P
	Posicionar mezcla en el tumbler 
	31

	32
	Posicionar cubeta a un lado
	P
	
	Inactiva 
	32

	33
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar controles 
	33

	34
	Inactiva
	
	U
	Encender 
	34

	
	La actividad de marinado en el tumbler dilata de 20 a 25 min. Dependiendo de la cantidad de cajas de alitas colocadas en él
	 

	35
	Alcanzar caja 
	AL
	AL
	Alcanzar caja 
	35

	36
	Tomar caja 
	T
	T
	Tomar caja 
	36

	37
	Mover caja para la colocación de bolsas
	M
	M
	Mover caja para la colocación de bolsas
	37

	38
	Posicionar caja para colocar las bolsas en ellas
	P
	P
	Posicionar caja para colocar las bolsas en ellas
	38

	39
	Inactivo
	
	AL
	Alcanzar bolsa
	39

	40
	Sostiene la bolsa
	SO
	SO
	Sostiene la bolsa 
	40

	41
	Abrir bolsa
	U
	U
	Abrir bolsa
	41

	42
	Colocar dentro de la caja
	P
	P
	Colocar dentro de la caja
	42

	
	La actividad de embolsado se repite hasta tener las suficientes bolsas para colocar los pollos adobados (son 2 bolsas por caja)
	  

	43
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar controles 
	43

	44
	Inactiva
	
	U
	Uso de controles 
	44

	45
	Inactiva
	
	P
	Posicionar para vaciar en recipiente 
	45

	46
	Inactiva
	
	U
	Vaciar en recipiente 
	46

	47
	Inactiva
	
	T
	Tomar caja con bolsas 
	47

	48
	Inactiva
	
	P
	Posicionar caja con bolsas 
	48

	49
	Inactiva
	
	SL
	Suelta la caja 
	49

	50
	Tomar pollo
	T
	T
	Tomar pollo
	50

	51
	Coloca pollo adobado dentro de las bolsas
	P
	P
	Coloca pollo adobado dentro de las bolsas
	51

	
	La actividad se repite hasta colocar todos los pollos adobados en las cajas  14 pollos x caja
	

	52
	Toma la bolsa
	T
	
	Inactiva
	52

	53
	Sostiene bolsa
	SO
	U
	Girar la bolsa para hacer un amarre 
	53

	54
	Amarrar la bolsa
	U
	
	Inactiva
	54

	
	La actividad se realiza 2 beses por caja (2 bolsas por caja) hasta alcanzar el pedido
	

	55
	Inactiva 
	
	AL
	Alcanzar tapa
	55

	56
	Inactiva
	
	M
	Mover tapa
	56

	57
	Inactiva 
	
	P
	Posicionar en la caja
	57

	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de Pollo jumbo adobado
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 3 de 3

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 

	Descripción

	Mano izquierda
	símbolo
	Mano derecha

	58
	Tapar caja
	E
	E
	Tapar caja 
	 58

	59
	Tomar caja
	T
	T
	Tomar caja
	59

	60
	Mover caja 
	M
	M
	Mover caja 
	60

	61
	Posicionar caja en tarima 
	P
	P
	Posicionar caja en tarima 
	61

	62
	Soltar caja
	SL
	SL
	Soltar caja
	62

	
	Esta actividad se realiza hasta tener las cajas completas del pedido
	

	63
	Buscar monta-carga 
	B
	B
	Buscar monta-carga
	63

	64
	Inactiva
	
	T
	Tomar monta-carga
	64

	65
	Inactiva
	
	M
	Mover al lugar de las cajas de pollo adobado
	65

	66
	Inactiva
	
	P
	Coloca en posición 
	66

	67
	Usar monta-carga
	U
	U
	Usar monta-carga
	67

	68
	Mover cajas al área de pesado
	M
	M
	Mover cajas al área de pesado
	68

	69
	Coloca en posición la tarima de cajas
	P
	P
	Coloca en posición la tarima de cajas
	69

	70
	Tomar cajas 
	T
	T
	Tomar cajas 
	70

	71
	Posicionan en banda transportadora 
	P
	P
	Posicionan en banda transportadora 
	71

	72
	Inactiva 
	
	T
	Tomar caja y posicionan en bascula 
	72

	73
	Inspeccionan peso
	I
	I
	Inspeccionan peso
	73

	74
	Mover caja 
	M
	M
	Mover caja 
	74

	75
	Destapan caja 
	DE
	DE
	Destapan caja 
	75

	76
	Toman pala 
	T
	T
	Toman pala 
	76

	77
	Colocan hielo en la caja 
	P
	P
	Colocan hielo en la caja 
	77

	78
	Toman tapa 
	T
	T
	Toman tapa 
	78

	79
	Tapan la caja 
	E
	E
	Tapan la caja 
	79

	80
	Posicionan caja en tarima 
	P
	P
	Posicionan caja en tarima 
	80

	
	Esta actividad se hace con todas las cajas de pollo adobado hasta formar el pedido
	

	81
	Buscar monta-carga 
	B
	B
	Buscar monta-carga
	81

	82
	Inactiva
	
	T
	Tomar monta-carga
	82

	83
	Inactiva
	
	M
	Transportar al área de pesado
	83

	84
	Inactiva
	
	P
	Coloca en posición 
	84

	85
	Usar monta-carga
	U
	U
	Usar monta-carga
	85

	86
	Transportar cajas al APT
	M
	M
	Transportar cajas al APT
	86

	87
	Coloca en posición la tarima de cajas
	P
	P
	Coloca en posición la tarima de cajas
	87


Tabla 4-2. Diagrama bimanual Pollo jumbo adobado

4.5.2.3 Milanesa de pollo en plato 4
	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de Milanesa de pollo en plato 4
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 1 de 4

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 

	Descripción

	
	Mano izquierda
	Símbolo
	Mano derecha
	

	1
	Alcanzar caja 
	AL
	AL
	Alcanzar caja 
	1

	2
	Tomar caja 
	T
	T
	Tomar caja 
	2

	3
	Mover caja a lugar de llenado
	M
	M
	Mover caja a lugar de llenado
	3

	4
	Colocan  en posición de     llenado
	P
	P
	Colocan  en posición de     llenado
	4

	5
	Soltar caja 
	SL
	SL
	Soltar caja
	5

	6
	Inspeccionar pechugas deshuesadas
	I
	I
	Inspeccionar pechugas deshuesadas
	6

	7
	Alcanzar pechuga
	AL
	AL
	Alcanzar pechuga 
	7

	8
	Tomar pechuga
	T
	T
	Tomar pechuga 
	8

	9
	Colocar en la caja
	P
	P
	Colocar en la caja
	9

	
	Esta actividad se realiza hasta llenar la caja de puras pechugas deshuesadas (300 pechugas aprox.)
	

	10
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar tapa
	10

	11
	Inactiva
	
	T
	Tomar tapa
	11

	12
	Inactiva
	
	M
	Mover tapa
	12

	13
	Colocar en posición 
	P
	P
	Colocar en posición
	13

	14
	Tapar caja
	E
	E
	Tapar caja
	14

	15
	Tomar caja llena
	T
	T
	Tomar caja llena
	15

	16
	Colocar en el piso 
	P
	P
	Colocar en el piso 
	16

	17
	Soltar caja
	SL
	SL
	Soltar caja
	17

	18
	Inactiva
	
	T
	Tomar gancho para arrastre 
	18

	19
	Inactiva
	
	P
	Posicionar gancho a la caja llena.
	19

	20
	Inactiva 
	
	U
	Arrastrar  caja al área de corte de milanesa 
	20

	21
	Alcanzar caja
	AL
	AL
	Alcanzar caja
	21

	22
	Destapar caja
	DE
	DE
	Destapar caja
	22

	23
	Inactiva
	
	SL
	Suelta tapa
	23

	24
	Alcanzar pechuga
	AL
	AL
	Alcanzar cuchillo
	24

	25
	Sostener pechuga
	SO
	SO
	Sostener cuchillo
	25

	26
	Usa mano para colocar pechuga
	U
	U
	Usar cuchillo para corte milanesa 
	26

	27
	Inspeccionar que haya quedado bien el corte 
	I
	
	Inactiva
	27


	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de Milanesa de pollo en plato 4
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 2 de 4

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 

	Descripción

	
	Mano izquierda
	Símbolo
	Mano derecha
	

	28
	Colocan  en la mesa
	P
	
	Inactiva
	28

	
	Se repite la actividad hasta terminar el pedido
	

	29
	Alcanzar  de 4 a 5 bolsas
	AL
	AL
	Alcanzar  cuchillo
	29

	30
	Sostener bolsas
	SO
	U
	Hacer 3 cortes a las bolsas 
	30

	31
	Colocan a lado de la mesa las bolsas cortadas
	P
	SO
	Sostener el cuchillo 
	31

	32
	Inactiva
	
	P
	Colocar cuchillo en el bote
	32

	
	Se repite la actividad hasta tener las suficientes bolsas cortadas para envolver la milanesa y alcanzar el pedido
	

	33
	Alcanzar bolsa cortada
	AL
	
	Inactiva
	33

	34
	Posicionar en la mesa
	P
	P
	Posicionar en la mesa
	34

	35
	Sostiene bolsa
	SO
	AL
	Alcanzar pechuga
	35

	36
	Inactiva
	
	P
	Colocar pechuga en bolsa 
	36

	37
	Enrollar milanesa con la bolsa
	U
	U
	Enrollar milanesa con la bolsa
	37

	38
	Buscar platos 
	B
	B
	Buscar platos 
	38

	39
	Mover platos a mesa 
	M
	M
	Mover platos a mesa 
	39

	40
	Inactiva
	
	T
	Tomar plato 
	40

	41
	Inactiva
	
	P
	Posicionar plato 
	41

	42
	Tomar milanesas  en rolladas  (4 rollos por plato)
	T
	
	Inactiva
	42

	43
	Posicionar en platos 
	P
	P
	Posicionar en platos
	43

	44
	Inactiva
	
	P
	Posicionar platos en la mesa 
	44

	
	Esta actividad se realiza hasta tener los platos de milanesas plato 4  que se necesitan para cumplir el pedido
	

	45
	Tomar bolsa
	T
	T
	Tomar platos 
	45

	46
	Embolsar platos
	P
	P
	Embolsar platos 
	46

	47
	Tomar platos ya embolsados
	T
	T
	Tomar platos ya embolsados
	47

	48
	Mover a máquina ultravac
	M
	M
	Mover a máquina ultravac
	48

	49
	Tomar platos
	T
	T
	Tomar platos 
	49

	50
	Posicionar en maquina 
	P
	P
	Posicionar en maquina 
	50

	51
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar botón de encendido
	51

	52
	Inactiva
	
	P
	Posicionar tapa de maquina 
	52

	53
	Inspeccionar
	I
	I
	Inspeccionar
	53

	54
	Mover tapa y posicionar 
	P
	P
	Mover tapa y posicionar 
	54

	55
	Tomar platos ya sellados 
	T
	T
	Tomar platos ya sellados 
	55

	56
	Mover platos  
	M
	M
	Mover platos  
	56

	57
	Posicionar platos en la mesa
	P
	P
	Posicionar platos en la mesa
	57

	
	Esta actividad se repite hasta que se haya sellado todos los platos que se necesitan para el pedido
	

	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de Milanesa de pollo en plato 4
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 3 de 4

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 

	Descripción

	
	Mano izquierda
	Símbolo
	Mano derecha
	

	58
	Tomar plato sellado
	T
	T
	Tomar cuchillo 
	58

	59
	Sostener plato 
	SO
	U
	Cortar punta de bolsas
	59

	60
	Inactiva 
	
	M
	Mover platos  
	60

	61
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar botón de encendido de maquina OSSID 
	61

	62
	Inactiva
	
	U
	Encender 
	62

	63
	Inactiva 
	
	P
	Posicionar platos en maquina OSSID
	63

	
	Esta actividad se realiza hasta colocar todos los platos en la maquina OSSID
	

	64
	Tomar los platos 
	T
	T
	Tomar los platos 
	64

	65
	Inspeccionar etiqueta
	I
	I
	Inspeccionar etiqueta
	65

	66
	Posicionar en la caja hasta llenarla
	P
	P
	Posicionar en la caja hasta llenarla
	66

	67
	Inactiva 
	
	AL
	Alcanzar caja 
	67

	68
	Inactiva
	
	M
	Mover tapa
	68

	69
	Inactiva
	
	P
	Posicionar en la caja
	69

	70
	Tapar caja
	E
	E
	Tapar caja 
	70

	71
	Tomar caja
	T
	T
	Tomar caja
	71

	72
	Mover caja 
	M
	M
	Mover caja 
	72

	73
	Posicionar caja en tarima 
	P
	P
	Posicionar caja en tarima 
	73

	74
	Soltar caja
	SL
	SL
	Soltar caja
	74

	
	Esta actividad se realiza hasta tener las cajas completas del pedido
	

	75
	Buscar monta-carga
	B
	B
	Buscar monta-carga
	75

	76
	Inactiva
	
	T
	Tomar monta-carga
	76

	77
	Inactiva
	
	M
	Mover al lugar de las cajas de milanesa en plato 4
	77

	78
	Inactiva
	
	P
	Coloca en posición 
	78

	79
	Usar monta-carga
	U
	U
	Usar monta-carga
	79

	80
	Mover cajas al área de pesado
	M
	M
	Mover cajas al área de pesado
	80

	81
	Coloca en posición la tarima de cajas
	P
	P
	Coloca en posición la tarima de cajas
	81

	82
	Tomar cajas 
	T
	T
	Tomar cajas 
	82

	83
	Posicionan en banda transportadora 
	P
	P
	Posicionan en banda transportadora 
	83

	84
	Inactiva 
	
	T
	Tomar caja y posicionan en bascula 
	84

	85
	Inspeccionan peso
	I
	I
	Inspeccionan peso
	85

	86
	Mover caja 
	M
	M
	Mover caja 
	86

	87
	Destapan caja 
	DE
	DE
	Destapan caja 
	87

	88
	Toman pala 
	T
	T
	Toman pala 
	88

	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de Milanesa de pollo en plato 4
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 4 de 4

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 

	Descripción

	
	Mano izquierda
	Símbolo
	Mano derecha
	

	89
	Colocan hielo en la caja 
	P
	P
	Colocan hielo en la caja 
	89

	90
	Toman tapa 
	T
	T
	Toman tapa 
	90

	91
	Tapan la caja 
	E
	E
	Tapan la caja 
	91

	92
	Posicionan caja en tarima 
	P
	P
	Posicionan caja en tarima 
	92

	
	Esta actividad se hace con todas las cajas de milanesa plato 4 que forman el pedido
	

	93
	Buscar monta-carga 
	B
	B
	Buscar monta-carga
	93

	94
	Inactiva
	
	T
	Tomar monta-carga
	94

	95
	Inactiva
	
	M
	Transportar al área de pesado
	95

	96
	Inactiva
	
	P
	Coloca en posición 
	96

	97
	Usar monta-carga
	U
	U
	Usar monta-carga
	97

	98
	Transportar cajas al APT
	M
	M
	Transportar cajas al APT
	98

	99
	Coloca en posición la tarima de cajas
	P
	P
	Coloca en posición la tarima de cajas
	99


Tabla 4-3. Diagrama bimanual Milanesa de pollo en plato 4
4.5.2.4 Filete crizpy (mariposa)
	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de Filete crizpy (mariposa)
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 1 de 5

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 

	Descripción

	Mano izquierda
	Símbolo
	Mano derecha

	1
	Alcanzar caja 
	AL
	AL
	Alcanzar caja 
	1

	2
	Tomar caja 
	T
	T
	Tomar caja 
	2

	3
	Mover caja a lugar de llenado
	M
	M
	Mover caja a lugar de llenado
	3

	4
	Colocan  en posición de     llenado
	P
	P
	Colocan  en posición de     llenado
	4

	5
	Soltar caja 
	SL
	SL
	Soltar caja
	5

	6
	Inspeccionar pechugas deshuesadas
	I
	I
	Inspeccionar pechugas deshuesadas
	6

	7
	Alcanzar pechuga
	AL
	AL
	Alcanzar pechuga 
	7

	8
	Tomar pechuga
	T
	T
	Tomar pechuga 
	8

	9
	Colocar en la caja
	P
	P
	Colocar en la caja
	9

	
	Esta actividad se realiza hasta llenar la caja de puras pechugas deshuesadas (300 pechugas aprox.)
	

	10
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar tapa
	10

	11
	Inactiva
	
	T
	Tomar tapa
	11

	12
	Inactiva
	
	M
	Mover tapa
	12

	13
	Colocar en posición 
	P
	P
	Colocar en posición
	13

	14
	Tapar caja
	E
	E
	Tapar caja
	14

	15
	Tomar caja llena
	T
	T
	Tomar caja llena
	15

	16
	Colocar en el piso 
	P
	P
	Colocar en el piso 
	16

	17
	Soltar caja
	SL
	SL
	Soltar caja
	17

	18
	Inactiva
	
	T
	Tomar gancho para arrastre 
	18

	19
	Inactiva
	
	P
	Posicionar gancho a la caja llena.
	19

	20
	Inactiva 
	
	U
	Arrastrar  caja al área de corte de filete crizpy (mariposa) 
	20

	21
	Alcanzar caja
	AL
	AL
	Alcanzar caja
	21

	22
	Destapar caja
	DE
	DE
	Destapar caja
	22

	23
	Inactiva
	
	SL
	Suelta tapa
	23

	24
	Toma caja
	T
	T
	Toma caja 
	24

	25
	Posiciona pechugas en mesa
	P
	P
	Posiciona pechugas en mesa
	25

	26
	Alcanzar pechuga
	AL
	U
	Limpian y Quitan dedo de pechuga 
	26

	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de Filete crizpy (mariposa)
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 2 de 5

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 

	Descripción

	Mano izquierda
	Símbolo
	Mano derecha

	
	La actividad de quitar dedo y limpieza se realiza para todas las pechugas que se les realizara el corte crizpy (mariposa)
	

	27
	Alcanzar pechuga
	AL
	AL
	Alcanzar cuchillo
	27

	28
	Sostener pechuga
	SO
	SO
	Sostener cuchillo
	28

	29
	Usa mano para colocar pechuga
	U
	U
	Usar cuchillo para corte crizpy
	29

	30
	Inspeccionar que haya quedado bien el corte 
	I
	SO
	Sostiene cuchillo
	30

	31
	Colocan  en la mesa
	P
	SO
	Sostiene cuchillo
	31

	
	Se repite la actividad hasta terminar el pedido
	

	32
	Inactiva 
	
	P
	Posiciona cuchillo en cubeta 
	32

	33
	Alcanzar  filete crizpy para contar
	AL
	AL
	Alcanzar  filete crizpy para contar
	33

	
	Esta actividad se repite hasta contar todos los filetes hechos, y saber si se cumple con el pedido
	

	34
	Buscar bascula
	B
	B
	Buscar bascula
	34

	35
	Tomar bascula
	T
	T
	Tomar bascula
	35

	36
	Mover bascula a área de corte de filete crizpy 
	M
	M
	Mover bascula a área de corte de filete crizpy 
	36

	37
	Posicionar en mesa
	P
	P
	Posicionar en mesa
	37

	38
	Tomar filete
	T
	
	Inactiva 
	38

	39
	Posicionar en bascula 
	P
	I
	Inspeccionar peso
	39

	40
	Tomar filete para corregir corte
	T
	T
	Tomar cuchillo para corregir
	40

	41
	Posicionar en mesa 
	P
	U
	Realizar correcciones
	41

	42
	Inspeccionar  corte
	I
	SO
	Sostener cuchillo
	42

	43
	Tomar filete
	T
	
	Inactiva
	43

	44
	Posicionar en la bascula 
	P
	I
	Inspeccionar peso
	44

	45
	Inactiva 
	
	T
	Tomar filete 
	45

	46
	Inactiva
	
	P
	Posicionar en caja
	46

	
	Esta actividad se realiza hasta pesar todos los filetes que forman el pedido
	

	47
	Inactiva 
	
	AL
	Alcanzar tapa
	47

	48
	Posicionar tapa en caja 
	P
	P
	Posicionar tapa en caja 
	48

	49
	Tapar caja 
	E
	E
	Tapar caja 
	49

	50
	Inactiva
	
	T
	Tomar gancho para arrastre 
	50

	51
	Inactiva
	
	P
	Posicionar gancho a la caja llena.
	51

	52
	Inactiva 
	
	U
	Arrastrar  caja al área de marinado de filete crizpy
	52

	53
	Alcanzar caja
	AL
	AL
	Alcanzar caja
	53


	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de Filete crizpy (mariposa)
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 3 de 5

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 

	Descripción

	Mano izquierda
	Símbolo
	Mano derecha

	54
	Destapar caja
	DE
	DE
	Destapar caja
	54

	55
	Inactiva
	
	SL
	Suelta tapa
	55

	56
	Toma caja
	T
	T
	Toma caja 
	56

	57
	Posiciona filetes en tumbler
	P
	P
	Posiciona filetes en tumbler
	57

	58
	Sostiene caja
	SO
	SO
	Sostiene caja
	58

	59
	Inactiva 
	
	P
	Posiciona en el piso 
	59

	60
	Buscar condimento para marinar
	B
	B
	Buscar condimento para marinar
	60

	61
	Seleccionar condimentos
	SE
	SE
	Seleccionar condimentos 
	61

	62
	Tomar condimentos
	T
	T
	Tomar condimentos 
	62

	63
	Mover condimentos
	M
	M
	Mover condimentos
	63

	64
	Pre-colocar en posición
	PP
	PP
	Pre-colocar en posición 
	64

	65
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar cubeta para hacer mezcla
	65

	66
	Alcanzar palanca para abrir el paso de agua
	U
	AL
	Alcanzar manguera
	66

	67
	Inactiva
	
	U
	Poner agua en la cubeta
	67

	68
	Cerrar paso de agua 
	U
	P
	Posiciona manguera en su lugar 
	68

	69
	Tomar cubeta
	T
	T
	Tomar cubeta 
	69

	70
	Mover al área de pesado 
	M
	M
	Mover al área de pesado 
	70

	71
	Posicionar en bascula
	P
	P
	Posicionar en bascula 
	71

	72
	Inspeccionar
	I
	I
	Inspeccionar 
	72

	73
	Tomar cubeta
	T
	T
	Tomar cubeta 
	73

	74
	Mover al área de marinado
	M
	M
	Mover al área de marinado
	74

	75
	Posicionar 
	P
	P
	Posicionar 
	75

	76
	Tomar condimentos
	T
	T
	Tomar condimentos
	76

	77
	Colocar en la cubeta 
	P
	P
	Colocar en la cubeta 
	77

	78
	Mezclar condimentos 
	U
	U
	Mezclar condimentos
	78

	79
	Inspección de mezcla
	I
	I
	Inspección de mezcla
	79

	80
	Tomar cubeta con la mezcla
	T
	T
	Tomar cubeta con la mezcla
	80

	81
	Mover al tumbler 
	M
	M
	Mover al tumbler 
	81

	82
	Posicionar mezcla en el tumbler
	P
	P
	Posicionar mezcla en el tumbler 
	82

	83
	Posicionar cubeta a un lado
	P
	
	Inactiva 
	83

	84
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar controles 
	84

	85
	Inactiva
	
	U
	Encender 
	85

	
	La actividad de marinado lleva un tiempo de 10 a 15 min dependiendo la cantidad que se debe de marinar
	


	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de Filete crizpy (mariposa)
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 4 de 5

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 

	Descripción

	Mano izquierda
	Símbolo
	Mano derecha

	86
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar controles 
	86

	87
	Inactiva
	
	U
	Uso de controles 
	87

	88
	Posicionar para vaciar en la caja
	P
	P
	Posicionar para vaciar en la caja
	88

	89
	Sostener Tombler
	SO
	U
	Vaciar en la caja 
	89

	90
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar tapa 
	90

	91
	Inactiva
	
	T
	Tomar tapa
	91

	92
	Inactiva
	
	P
	Posicionar tapa en la caja
	92

	93
	Tapar caja
	E
	E
	Tapar caja 
	93

	94
	Inactiva
	
	T
	Tomar gancho para arrastre 
	94

	95
	Inactiva
	
	P
	Posicionar gancho a la caja llena.
	95

	96
	Inactiva 
	
	U
	Arrastrar  caja al área de embolsado de filete crizpy (mariposa) 
	96

	97
	Alcanzar caja
	AL
	AL
	Alcanzar caja
	97

	98
	Destapar caja
	DE
	DE
	Destapar caja
	98

	99
	Inactiva
	
	SL
	Suelta tapa
	99

	100
	Toma caja
	T
	T
	Toma caja 
	100

	101
	Posiciona pechugas en mesa
	P
	P
	Posiciona filete crizpy en mesa
	101

	102
	Buscar bolsas
	B
	B
	Buscar bolsas
	102

	103
	Inactiva
	
	P
	Posicionar en la mesa
	103

	104
	Tomar bolsa 
	T
	T
	Tomar filete 
	104

	105
	Sostener bolsa
	SO
	P
	Posicionar en la bolsa
	105

	106
	Sostener bolsa
	SO
	SO
	Sostener bolsa
	106

	107
	Enrollar bolsa
	U
	U
	Enrollar bolsa
	107

	108
	Posicionamos en la mesa
	P
	P
	Posicionamos en la mesa
	108

	
	Esta actividad se realiza hasta colocar 10 mariposas en cada bolsa y satisfacer el pedido de las cajas 
	

	109
	Buscar etiquetadora
	B
	B
	Buscar etiquetadora 
	109

	110
	Inactiva
	
	T
	Tomar etiquetadora 
	110

	111
	Inactiva
	
	M
	Mover a área de embolsado
	111

	112
	Tomar bolsas de filete
	T
	U
	Etiquetar las bolsas de filete 
	112

	113
	Posicionar en mesa 
	P
	SO
	Sostener etiquetadora 
	113

	
	Esta actividad se realiza hasta etiquetar todas las bolsas que forman el pedido de filete crizpy (mariposa)
	

	114
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar caja vacía
	114

	115
	Inactiva
	
	T
	Tomar caja 
	115

	116
	Inactiva 
	
	P
	Posicionar para llenar 
	116


	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de Filete crizpy (mariposa)
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 5 de 5

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 

	Descripción

	Mano izquierda
	Símbolo
	Mano derecha

	117
	Alcanzar bolsa 
	AL
	AL
	Alcanzar bolsa 
	117

	118
	Tomar bolsa
	T
	T
	Tomar bolsa
	118

	119
	Posicionar en la caja
	P
	P
	Posicionar en la caja
	119

	
	Esta actividad se realiza hasta llenar la caja, dependiendo el pedido (20 bolsas o 5 bolsas por caja)
	

	120
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar tapa 
	120

	121
	Inactiva
	
	T
	Tomar tapa 
	121

	122
	Posicionar en la caja 
	P
	P
	Posicionar en la caja 
	122

	123
	Tapar caja 
	E
	E
	Tapar caja 
	123

	124
	Tomar gancho para arrastre
	T
	T
	Tomar gancho para arrastre
	124

	125
	Inactiva
	
	M
	Mover al lugar de las cajas de filete crizpy 
	125

	126
	Inactiva
	
	P
	Coloca en posición 
	126

	127
	Usar gancho
	U
	U
	Usar gancho
	127

	128
	Mover cajas al área de pesado
	M
	M
	Mover cajas al área de pesado
	128

	129
	Coloca en posición las cajas
	P
	P
	Coloca en posición las cajas
	129

	130
	Tomar cajas 
	T
	T
	Tomar cajas 
	130

	131
	Posicionan en banda transportadora 
	P
	P
	Posicionan en banda transportadora 
	131

	132
	Inactiva 
	
	T
	Tomar caja y posicionan en bascula 
	132

	133
	Inspeccionan peso
	I
	I
	Inspeccionan peso
	133

	134
	Mover caja 
	M
	M
	Mover caja 
	134

	135
	Destapan caja 
	DE
	DE
	Destapan caja 
	135

	136
	Inactiva 
	
	P
	Posicionan tapa
	136

	137
	Toman pala 
	T
	T
	Toman pala 
	137

	138
	Colocan hielo en la caja 
	P
	P
	Colocan hielo en la caja 
	138

	139
	Toman tapa 
	T
	T
	Toman tapa 
	139

	140
	Tapan la caja 
	E
	E
	Tapan la caja
	140

	141
	Posicionan caja en tarima 
	P
	P
	Posicionan caja en tarima 
	141

	
	Esta actividad se hace con todas las cajas de filete crizpy (mariposa) que forman el pedido
	

	142
	Buscar monta-carga 
	B
	B
	Buscar monta-carga
	142

	143
	Inactiva
	
	T
	Tomar monta-carga
	143

	144
	Inactiva 
	
	M
	Mover a área de pesado
	144

	145
	Usar monta-carga
	U
	U
	Usar monta-carga
	145

	146
	Transportar cajas al APT
	M
	M
	Transportar cajas al APT
	146

	147
	Coloca en posición la tarima de cajas
	P
	P
	Coloca en posición la tarima de cajas
	147


Tabla 4-4. Diagrama bimanual Filete crizpy (mariposa)

 4.5.2.5 Filete camperito
	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de Filete camperito
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 1 de 5

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 

	Descripción

	Mano izquierda
	Símbolo
	Mano derecha

	1
	Alcanzar caja 
	AL
	AL
	Alcanzar caja 
	1

	2
	Tomar caja 
	T
	T
	Tomar caja 
	2

	3
	Mover caja a lugar de llenado
	M
	M
	Mover caja a lugar de llenado
	3

	4
	Colocan  en posición de     llenado
	P
	P
	Colocan  en posición de     llenado
	4

	5
	Soltar caja 
	SL
	SL
	Soltar caja
	5

	6
	Inspeccionar pechugas deshuesadas
	I
	I
	Inspeccionar pechugas deshuesadas
	6

	7
	Alcanzar pechuga
	AL
	AL
	Alcanzar pechuga 
	7

	8
	Tomar pechuga
	T
	T
	Tomar pechuga 
	8

	9
	Colocar en la caja
	P
	P
	Colocar en la caja
	9

	
	Esta actividad se realiza hasta llenar la caja de puras pechugas deshuesadas (300 pechugas aprox.)
	

	10
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar tapa
	10

	11
	Inactiva
	
	T
	Tomar tapa
	11

	12
	Inactiva
	
	M
	Mover tapa
	12

	13
	Colocar en posición 
	P
	P
	Colocar en posición
	13

	14
	Tapar caja
	E
	E
	Tapar caja
	14

	15
	Tomar caja llena
	T
	T
	Tomar caja llena
	15

	16
	Colocar en el piso 
	P
	P
	Colocar en el piso 
	16

	17
	Soltar caja
	SL
	SL
	Soltar caja
	17

	18
	Inactiva
	
	T
	Tomar gancho para arrastre 
	18

	19
	Inactiva
	
	P
	Posicionar gancho a la caja llena.
	19

	20
	Inactiva 
	
	U
	Arrastrar  caja al área de corte de filete camperito
	20

	21
	Alcanzar caja
	AL
	AL
	Alcanzar caja
	21

	22
	Destapar caja
	DE
	DE
	Destapar caja
	22

	23
	Inactiva
	
	SL
	Suelta tapa
	23

	24
	Toma caja
	T
	T
	Toma caja 

	24

	25
	Posiciona pechugas en mesa
	P
	P
	Posiciona pechugas en mesa
	25

	26
	Alcanzar pechuga
	AL
	U
	Limpian y Quitan dedo de pechuga 
	26

	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de Filete camperito
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 2 de 5

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 

	Descripción

	Mano izquierda
	Símbolo
	Mano derecha

	
	La actividad de quitar dedo y limpieza se realiza para todas las pechugas que se les realizara el corte camperito
	

	27
	Alcanzar pechuga
	AL
	AL
	Alcanzar cuchillo
	27

	28
	Sostener pechuga
	SO
	SO
	Sostener cuchillo
	28

	29
	Usa mano para colocar pechuga
	U
	U
	Usar cuchillo para corte camperito
	29

	30
	Inspeccionar que haya quedado bien el corte 
	I
	
	Inactiva
	30

	31
	Colocan  en la caja
	P
	SO
	Sostiene el cuchillo
	31

	
	Se repite la actividad hasta terminar el pedido
	

	32
	Inactiva 
	
	P
	Posiciona cuchillo en cubeta 
	32

	33
	Inactiva 
	
	AL
	Alcanzar tapa
	33

	34
	Posicionar tapa en caja 
	P
	P
	Posicionar tapa en caja 
	34

	35
	Tapar caja 
	E
	E
	Tapar caja 
	35

	36
	Inactiva
	
	T
	Tomar gancho para arrastre 
	36

	37
	Inactiva
	
	P
	Posicionar gancho a la caja llena
	37

	38
	Inactiva 
	
	U
	Arrastrar  caja al área de marinado de filete camperito
	38

	39
	Alcanzar caja
	AL
	AL
	Alcanzar caja
	39

	40
	Destapar caja
	DE
	DE
	Destapar caja
	40

	41
	Inactiva
	
	SL
	Suelta tapa
	41

	42
	Toma caja
	T
	T
	Toma caja 
	42

	43
	Posiciona filetes en tumbler
	P
	P
	Posiciona filetes en tumbler
	43

	44
	Sostiene caja
	SO
	SO
	Sostiene caja
	44

	45
	Inactiva 
	
	P
	Posiciona en el piso 
	45

	46
	Buscar condimento para marinar
	B
	B
	Buscar condimento para marinar
	46

	47
	Seleccionar condimentos
	SE
	SE
	Seleccionar condimentos 
	47

	48
	Tomar condimentos
	T
	T
	Tomar condimentos 
	48

	49
	Mover condimentos
	M
	M
	Mover condimentos
	49

	50
	Pre-colocar en posición
	PP
	PP
	Pre-colocar en posición 
	50

	51
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar cubeta para hacer mezcla
	51

	52
	Alcanzar palanca para abrir el paso de agua
	U
	AL
	Alcanzar manguera
	52

	53
	Inactiva
	
	U
	Poner agua en la cubeta
	53
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	Descripción

	Mano izquierda
	Símbolo
	Mano derecha

	54
	Cerrar paso de agua 
	U
	P
	Posiciona manguera en su lugar 
	54

	55
	Tomar cubeta
	T
	T
	Tomar cubeta 
	55

	56
	Mover al área de pesado 
	M
	M
	Mover al área de pesado 
	56

	57
	Posicionar en bascula
	P
	P
	Posicionar en bascula 
	57

	58
	Inspeccionar
	I
	I
	Inspeccionar 
	58

	59
	Tomar cubeta
	T
	T
	Tomar cubeta 
	59

	60
	Mover al área de marinado
	M
	M
	Mover al área de marinado
	60

	61
	Posicionar 
	P
	P
	Posicionar 
	61

	62
	Tomar condimentos
	T
	T
	Tomar condimentos
	62

	63
	Colocar en la cubeta 
	P
	P
	Colocar en la cubeta 
	63

	64
	Mezclar condimentos 
	U
	U
	Mezclar condimentos
	64

	65
	Inspección de mezcla
	I
	I
	Inspección de mezcla
	65

	66
	Tomar cubeta con la mezcla
	T
	T
	Tomar cubeta con la mezcla
	66

	67
	Mover al tumbler 
	M
	M
	Mover al tumbler 
	67

	68
	Posicionar mezcla en el tumbler
	P
	P
	Posicionar mezcla en el tumbler 
	68

	69
	Posicionar cubeta a un lado
	P
	
	Inactiva 
	69

	70
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar controles 
	70

	71
	Inactiva
	
	U
	Encender 
	71

	
	La actividad de marinado lleva un tiempo de 10 a 15 min dependiendo la cantidad que se debe de marinar
	

	72
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar controles 
	72

	73
	Inactiva
	
	U
	Uso de controles 
	73

	74
	Posicionar para vaciar en la caja
	P
	P
	Posicionar para vaciar en la caja
	74

	75
	Sostener Tombler
	SO
	U
	Vaciar en la caja 
	75

	76
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar tapa 
	76

	77
	Inactiva
	
	T
	Tomar tapa
	77

	78
	Inactiva
	
	P
	Posicionar tapa en la caja
	78

	79
	Tapar caja
	E
	E
	Tapar caja 
	79

	80
	Inactiva
	
	T
	Tomar gancho para arrastre 
	80

	81
	Inactiva
	
	P
	Posicionar gancho a la caja llena
	81

	82
	Inactiva 
	
	U
	Arrastrar  caja al área de embolsado de filete camperito
	82

	83
	Alcanzar caja
	AL
	AL
	Alcanzar caja
	83

	84
	Destapar caja
	DE
	DE
	Destapar caja
	84
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	Descripción

	Mano izquierda
	Símbolo
	Mano derecha

	85
	Inactiva
	
	SL
	Suelta tapa
	85

	86
	Toma caja
	T
	T
	Toma caja 
	86

	87
	Posiciona pechugas en mesa
	P
	P
	Posiciona filete camperito en mesa
	87

	88
	Buscar bolsas
	B
	B
	Buscar bolsas
	88

	89
	Inactiva
	
	P
	Posicionar en la mesa
	89

	90
	Tomar bolsa 
	T
	T
	Tomar filete camperito
	90

	91
	Sostener bolsa
	SO
	P
	Posicionar en la bolsa
	91

	92
	Sostener bolsa
	SO
	SO
	Sostener bolsa
	92

	93
	Amarran bolsa
	U
	U
	Amarran bolsa
	93

	94
	Posicionamos en la mesa
	P
	P
	Posicionamos en la mesa
	94

	
	Esta actividad se realiza hasta colocar 60 camperitos en cada bolsa y satisfacer el pedido de las cajas
	

	95
	Buscar etiquetadora
	B
	B
	Buscar etiquetadora 
	95

	96
	Inactiva
	
	T
	Tomar etiquetadora 
	96

	97
	Inactiva
	
	M
	Mover a área de embolsado
	97

	98
	Tomar bolsas de filete
	T
	U
	Etiquetar las bolsas de filete 
	98

	99
	Posicionar en mesa 
	P
	SO
	Sostener etiquetadora 
	99

	
	Esta actividad se realiza hasta etiquetar todas las bolsas que forman el pedido de filete camperito
	

	100
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar caja vacía
	100

	101
	Inactiva
	
	T
	Tomar caja 
	101

	102
	Inactiva 
	
	P
	Posicionar para llenar 
	102

	103
	Alcanzar bolsa 
	AL
	AL
	Alcanzar bolsa 
	103

	104
	Tomar bolsa
	T
	T
	Tomar bolsa
	104

	105
	Posicionar en la caja
	P
	P
	Posicionar en la caja
	105

	
	Esta actividad se realiza hasta llenar la caja, dependiendo el pedido (20 bolsas o 5 bolsas por caja)
	

	106
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar tapa 
	106

	107
	Inactiva
	
	T
	Tomar tapa 
	107

	108
	Posicionar en la caja 
	P
	P
	Posicionar en la caja 
	108

	109
	Tapar caja 
	E
	E
	Tapar caja 
	109

	110
	Tomar gancho para arrastre
	T
	T
	Tomar gancho para arrastre
	110

	111
	Inactiva
	
	M
	Mover al lugar de las cajas de filete camperito
	111

	112
	Inactiva
	
	P
	Coloca en posición 
	112
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	Descripción

	Mano izquierda
	Símbolo
	Mano derecha

	113
	Usar gancho
	U
	U
	Usar gancho
	113

	114
	Mover cajas al área de pesado
	M
	M
	Mover cajas al área de pesado
	114

	115
	Coloca en posición las cajas
	P
	P
	Coloca en posición las cajas
	115

	116
	Tomar cajas 
	T
	T
	Tomar cajas 
	116

	117
	Posicionan en banda transportadora 
	P
	P
	Posicionan en banda transportadora 
	117

	118
	Inactiva 
	
	T
	Tomar caja y posicionan en bascula 
	118

	119
	Inspeccionan peso
	I
	I
	Inspeccionan peso
	119

	120
	Mover caja 
	M
	M
	Mover caja 
	120

	121
	Destapan caja 
	DE
	DE
	Destapan caja 
	121

	122
	Inactiva 
	
	P
	Posicionan tapa
	122

	123
	Toman pala 
	T
	T
	Toman pala 
	123

	124
	Colocan hielo en la caja 
	P
	P
	Colocan hielo en la caja 
	124

	125
	Toman tapa 
	T
	T
	Toman tapa 
	125

	126
	Tapan la caja 
	E
	E
	Tapan la caja
	126

	127
	Posicionan caja en tarima 
	P
	P
	Posicionan caja en tarima 
	127

	
	Esta actividad se hace con todas las cajas de filete camperito que forman el pedido
	

	128
	Buscar monta-carga 
	B
	B
	Buscar monta-carga
	128

	129
	Inactiva
	
	T
	Tomar monta-carga
	129

	130
	Inactiva 
	
	M
	Mover a área de pesado
	130

	131
	Usar monta-carga
	U
	U
	Usar monta-carga
	131

	132
	Transportar cajas al APT
	M
	M
	Transportar cajas al APT
	132

	133
	Coloca en posición la tarima de cajas
	P
	P
	Coloca en posición la tarima de cajas
	133


Tabla 4-5. Diagrama bimanual Filete camperito

4.6 Estudio de tiempos
   4.6.1 Selección del operario

Para llevar a cabo este estudio se eligió un operario, que desempeñe su trabajo con consistencia; debe estar familiarizado con la operación y mostrar interés por hacer bien las cosas. De esta manera nos aseguramos de que el tiempo que tomamos es un tiempo prudente para realizar la operación.
4.6.2 Calificación del operario

Existen 3 calificaciones de operarios. Una calificación de 90 para operarios inexpertos, calificación de 100 para operarios de desempeño normal y calificación de 110 para operarios expertos.
La calificación del operario se determinó con base en el criterio de quien califica, a lo cual se le asignó una calificación al operario tomando en cuenta su habilidad y desempeño al realizar la operación. Luego de determinar la calificación que se le asigna al operario, se dividió entre 100 para obtener el factor de desempeño.
Para la toma de tiempos se eligió operarios de desempeño normal, por lo que la calificación es de 100, teniendo un factor de desempeño 1. Este operario tiene la  habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia promedio.

Por lo general los operarios no superan la calificación de 100 debido a la rotación de puestos y al cambio de los diseños, ya que las piezas de cada diseño se trabajan de distinta forma y constantemente los operarios deben adaptarse a las nuevas operaciones.

   4.6.3 Equipo utilizado para la medición 

Es importante antes de iniciar un estudio de tiempo que se cuenta con el equipo mínimo necesario a utilizar, por lo que se describen los equipos que utilizamos en esta toma de tiempos.

· Cronómetro común con opción de arranque y detención de regreso a cero (slip y lap-top)

· Formato de control de tiempos

· Lapicero

· Calculadora 

4.6.4 Selección de la técnica
La técnica seleccionada dependerá de factores tales como:

1. La naturaleza del trabajo

2. El tiempo para cada repetición del trabajo

3. Los usos que se den al estándar de tiempo

Adicional a estos factores puede agregarse la disponibilidad y alcance de recursos y el tiempo disponible en la empresa para realizar la toma de tiempos.

Todos deben considerarse antes de seleccionar la técnica en estudio.
   4.6.5 Técnica utilizada en la toma de tiempos

Se utilizó la técnica de estudio cronométrico de tiempos. El estudio se realizó a través de observaciones directas a solo unos pasos en posición detrás del operador, para evitar distraer al operario e interferir en el trabajo que se estará ejecutando.
El trabajo por supuesto de pie con un ángulo de visión donde se logre visualizar todos los movimientos además de la facilidad para ejecutar movimientos y dar seguimiento de toda la rutina de trabajo del operador.

   4.6.6 Método para la toma de tiempos de los 5 productos
Debido que las operaciones se realizan en intervalos muy cortos de tiempo se debe hacer uso del método continuo, tomando el tiempo para la elaboración de varias piezas por estación de trabajo y dividiendo este tiempo dentro del número de observaciones; de esta forma se obtiene el tiempo promedio por pieza.
El número de observaciones se establece por medio de la tabla Westinghouse. Esta tabla ofrece el número de observaciones necesarias en función de la duración del ciclo y del número de piezas que se trabajan anualmente. Para este caso se recomienda la tabla Westinghouse, debido a que ésta solo es aplicable a operaciones muy repetitivas, como el caso de las operaciones del proceso de elaboración de los diferentes productos que se derivan del pollo.

A continuación se muestra la tabla Westinghouse (tabla 4-6).
	Cuando el tiempo por pieza o ciclo

es:
	Número mínimo de ciclos a estudiar

	
	Actividad más de

10,000 por año
	1,000 a 10,000
	Menos de 1,000

	1.000 horas
	5
	3
	2

	0.800 horas
	6
	3
	2

	0.500 horas
	8
	4
	3

	0.300 horas
	10
	5
	4

	0.200 horas
	12
	6
	5

	0.120 horas
	15
	8
	6

	0.080 horas
	20
	10
	8

	0.050 horas
	25
	12
	10

	0.035 horas
	30
	15
	12

	0.020 horas
	40
	20
	15

	0.012 horas
	50
	25
	20

	0.008 horas
	60
	30
	25

	0.005 horas
	80
	40
	30

	0.003 horas
	100
	50
	40

	0.002 horas
	120
	60
	50

	Menos de 0.002

Horas
	140
	80
	60


Tabla 4-6. Tabla Westinghouse. 
Como se puede observar en los diagramas de flujos de los diferentes productos ya estudiados,  la sumatoria de los tiempos estándares de los ciclos es igual a:

Ala picosa en plato 4: 
10:34:21  para 17 operaciones. Por eso el tiempo promedio por ciclo es igual a 634 min/17= 37.29 min, lo cual es igual a 0.62 horas por ciclo. Por lo general, se producen 960 cajas de  alitas picosas en plato 4 aprox. al año.

Con los datos anteriores se obtiene el número de observaciones en la tabla Westinghouse, buscando el valor de la celda que intercepta la columna de menos de 1,000 (rango de producción por año) con la fila de 0.500 horas (horas por ciclo). Por lo que el número de observaciones es igual a 3.

Pollo jumbo adobado:

2:05:43 para 8 operaciones. Por eso el tiempo promedio por ciclo es igual a 125 min/8= 15.62 min, lo cual es igual a 0.26 horas por ciclo. Por lo general, se producen 912 cajas de  pollo jumbo adobado al año.

Con los datos anteriores se obtiene el número de observaciones en la tabla Westinghouse, buscando el valor de la celda que intercepta la columna de menos de 1,000 (rango de producción por año) con la fila de 0.200 horas (horas por ciclo). Por lo que el número de observaciones es igual a 5.

Milanesa de pollo en plato 4:

2:54:20 para 15 operaciones. Por eso el tiempo promedio por ciclo es igual a 174 min/15= 11.6 min, lo cual es igual a 0.19 horas por ciclo. Por lo general, se producen 168 cajas de  milanesa de pollo en plato 4 al año.

Con los datos anteriores se obtiene el número de observaciones en la tabla Westinghouse, buscando el valor de la celda que intercepta la columna de menos de 1,000 (rango de producción por año) con la fila de 0.120 horas (horas por ciclo). Por lo que el número de observaciones es igual a 6.

Filete crizpy (mariposa):

5:52:19 para 13 operaciones. Por eso el tiempo promedio por ciclo es igual a 352 min/13= 27.07 min, lo cual es igual a 0.45 horas por ciclo. Por lo general, se producen 420 cajas de  filete crizpy al año.

Con los datos anteriores se obtiene el número de observaciones en la tabla Westinghouse, buscando el valor de la celda que intercepta la columna de menos de 1,000 (rango de producción por año) con la fila de 0.300 horas (horas por ciclo). Por lo que el número de observaciones es igual a 4.

Filete camperito:                            
4:52:55 para 11 operaciones. Por eso el tiempo promedio por ciclo es igual a 292 min/11= 26.54 min, lo cual es igual a 0.44 horas por ciclo. Por lo general, se producen 552 cajas de  filete camperito al año.

Con los datos anteriores se obtiene el número de observaciones en la tabla Westinghouse, buscando el valor de la celda que intercepta la columna de menos de 1,000 (rango de producción por año) con la fila de 0.300 horas (horas por ciclo). Por lo que el número de observaciones es igual a 4.
4.6.7 Cálculo de tiempos
        4.6.7.1 Tiempo cronometrado
ALA PICOSA EN PLATO 4 
Según la tabla Westinghouse, obtuvimos el tiempo para la elaboración de 3 piezas por estación. Pero  se adiciono más muestras para obtener datos más precisos. En este caso, se tomó el tiempo para la elaboración de 60 piezas por estación. Para obtener el tiempo por unidad, se dividió el tiempo cronometrado dentro de 60. Los tiempos cronometrados se muestran a continuación (tabla 4-7).
	Operación


	Tiempo (60 pizas.)
	Tiempo (1 pza.)

	Inspeccionan cajas que solo tengan alas, y tapan. 
	2.00 min
	0.03 min

	Inspeccionan y pesan.
	0.45 min
	0.08 min

	Inspeccionar y limpiar alitas.
	6.8 min
	0.11 min

	Cortan puntas de las alas y dividen en dos.
	2.57 min
	0.04 min

	Inspección y colocación de alitas en el Tumbler. 
	0.7 min
	0.01 min

	Preparación de condimentos para 1 caja.
	0.7 min
	0.01 min

	Colocar condimento en Tumbler.
	0.5 min
	0.01 min

	Marinado.
	10.00 min
	0.17 min

	Colocan alitas picosas en caja (1 caja).
	1.00 min
	0.02 min

	Colocan alitas picosas en plato 4 de 16 pizas. 
	19.33 min
	0.32 min

	Poner platos en bolsas.
	11.00 min
	0.18 min

	Inspección y colocan en la maquina Ultravac.
	7.55 min
	0.13 min

	Sellado de platos en maquina Ultravac.
	11.00 min
	0.18 min 

	Inspeccionar sellado de platos, cortar puntas de las bolsas y colocan en maquina OSSID.
	5.00 min
	0.08 min

	Inspección de etiqueta.
	4.2 min
	0.07 min

	Llenado de caja y tapar.
	4.42 min
	0.07 min

	Inspeccionan peso.
	1.35 min
	0.02 min

	Total
	
	1.53 min


Tabla 4-7. Tiempos cronometrados para la elaboración de Ala picosa en plato 4.
POLLO JUMBO ADOBADO
Según la tabla Westinghouse, obtuvimos el tiempo para la elaboración de 5 piezas por estación. Pero  se adicionó más muestras para obtener datos más precisos. En este caso, se tomó el tiempo para la elaboración de 40 piezas por estación. Para obtener el tiempo por unidad, se dividió el tiempo cronometrado dentro de 40. Los tiempos cronometrados se muestran a continuación (tabla 4-8).
	Operación


	Tiempo (40 pizas.)
	Tiempo (1 pza.)

	Inspección de pollo y colocan en el Tumbler. 
	3.53 min
	0.09 min

	Preparación de condimento para 2 cajas.
	0.47 min
	0.01 min

	Colocar condimento en Tumbler.
	0.4 min
	0.01 min

	Marinado.
	10.00 min
	0.25 min

	Colocan bolsas en cajas (2 por cada caja).
	1.33 min
	0.03 min

	Colocan pollos adobados en recipiente grande.
	0.4 min
	0.01 min

	Llenado de bolsas (14 pollos x cajas).
	3.15 min
	0.08 min

	Inspeccionan peso.
	1.35 min
	0.03 min

	Total
	
	0.51 min


Tabla 4-8. Tiempos cronometrados para la elaboración de pollo jumbo adobado.

MILANESA DE POLLO EN PLATO 4

Según la tabla Westinghouse, obtuvimos el tiempo para la elaboración de 6 piezas por estación. Pero  se adicionó más muestras para obtener datos más precisos. En este caso, se tomó el tiempo para la elaboración de 40 piezas por estación. Para obtener el tiempo por unidad, se dividió el tiempo cronometrado dentro de 40. Los tiempos cronometrados se muestran a continuación (tabla 4-9).
	Operación


	Tiempo (40 pizas.)
	Tiempo (1 pza.)

	Inspeccionan que solo sean pechuga deshuesada, recogen y colocan en caja.
	2.00 min
	0.05 min

	Inspección y pesan. 
	0.45 min
	0.01 min

	Se destapa y colocan la caja en la mesa.
	0.12 min
	0.00 min

	Inspeccionan pechuga deshuesada,  realizan corte de milanesa y colocan en mesa.
	12.3  min
	0.31 min

	Parten bolsas en dos (5 bolsas).
	1.25 min
	0.03 min

	Se toma,  colocan milanesa y enrollan. Colocan en mesa.
	8.17 min
	0.20 min

	Colocan rollos de milanesa en platos (cada plato de 4 rollos) y posicionan en mesa.
	4.6 min
	0.12 min

	Embolsan. 
	7.33 min
	0.18 min

	Posicionan platos de milanesa en maquina e inspeccionan.
	5.03 min
	0.13 min

	Inspección de sellado de platos en maquinas Ultravac.
	7.33 min
	0.18 min

	Inspeccionan platos de milanesa y cortan bolsa.
	2.00 min
	0.05 min

	Colocan platos en maquina OSSID.
	1.3 min
	0.03 min

	Inspeccionan etiqueta.   
	2.8 min
	0.07 min

	Llenan caja (20 platos por caja) y tapan caja.
	2.9 min
	0.07 min

	Inspeccionan y pesan.
	0.9 min
	0.02 min

	Total
	
	1.45 min

	
	
	


Tabla 4-9. Tiempos cronometrados para la elaboración de milanesa de pollo en plato 4.
FILETE CRIZPY (MARIPOSA)

Según la tabla Westinghouse, obtuvimos el tiempo para la elaboración de 4 piezas por estación. Pero  se adicionó más muestras para obtener datos más precisos. En este caso, se tomó el tiempo para la elaboración de 30 piezas por estación.  Para obtener el tiempo por unidad, se dividió el tiempo cronometrado dentro de 30. Los tiempos cronometrados se muestran a continuación (tabla 4-10).
	Operación


	Tiempo (30 pizas.)
	Tiempo (1 pza.)

	Inspeccionan que solo sean pechuga deshuesada, recogen y colocan en caja.
	1.53 min
	0.05 min

	Inspeccionan y pesan.
	0.45 min
	0.02 min

	Inspección de pechuga deshuesada y quitan dedo.
	0.8 min
	0.03 min

	Limpian y realizan corte mariposa.
	14.13 min
	0.47 min

	Contar mariposa.
	0.32 min
	0.01 min

	Inspeccionan, pesan y colocan en caja (rango de peso de 1 mariposa 85 a 95 gramos).
	5.78 min
	0.19 min

	Colocan mariposas en el Tumbler.
	1.5 min
	0.05 min

	Preparan condimento y colocan en el Tumbler.
	2.68 min
	0.09 min

	Marinado.
	10.0 min
	0.33 min

	Colocan mariposa en caja.
	1.58 min
	0.05 min

	Embolsan.
	7.28 min
	0.24 min

	Colocan en caja y etiquetan.
	2.0 min
	0.07 min

	Inspeccionan peso.
	0.09 min
	0.03 min

	Total
	
	1.63 min


Tabla 4-10. Tiempos cronometrados para la elaboración de filete crizpy (mariposa).

FILETE CAMPERITO
Según la tabla Westinghouse, obtuvimos  el tiempo para la elaboración de 4 piezas por estación. Pero  se adicionó más muestras para obtener datos más precisos. En este caso, se tomó el tiempo para la elaboración de 30 piezas por estación. En este caso, para obtener el tiempo por unidad, se dividió el tiempo cronometrado dentro de 30. Los tiempos cronometrados se muestran a continuación (tabla 4-11).
	Operación


	Tiempo (30 pizas.)
	Tiempo (1 pza.)

	Inspeccionan que solo sean pechuga deshuesada, recogen y colocan en caja.
	1.53 min
	0.05 min

	Inspeccionan y pesan.
	0.45 min
	0.02 min

	Inspección de pechuga deshuesada y quitan dedo.
	0.8 min
	0.03 min

	Limpian y realizan corte camperito de 18 a 22 gramos, colocan en caja.
	8.77 min
	0.29 min

	Colocan camperitos en el Tumbler (1 caja = 1800 c).
	1.5 min
	0.05 min

	Preparan condimento y colocan en el Tumbler.
	2.68 min
	0.09 min

	Marinan.
	10.0 min
	0.33 min

	Colocan camperitos en caja.
	1.58 min
	0.05 min

	Embolsan.
	25.7 min
	0.86 min

	Colocan en caja y etiquetan.
	2.05 min
	0.07 min

	Inspeccionan peso.
	0.9 min
	0.03 min

	Total
	
	1.87 min


Tabla 4-11. Tiempos cronometrados para la elaboración de filete camperito.

4.6.7.2 Tiempo normal
Este es el tiempo que requerirá un operario normal para realizar la operación y se determinó de la siguiente manera: TN = TC * C/100, donde TN = tiempo normal, TC = tiempo cronometrado y C = calificación del operario.
Como se mencionó anteriormente, C = 100. A continuación se muestra el tiempo normal para cada operación de cada producto.

ALA PICOSA EN PLATO 4
	Operación


	TC por pza.
	TN por pza.

	Inspeccionan cajas que solo tengan alas, y tapan. 
	0.03 min
	0.03 min

	Inspeccionan y pesan.
	0.08 min
	0.08 min

	Inspeccionar y limpiar alitas.
	0.11 min
	0.11 min

	Cortan puntas de las alas y dividen en dos.
	0.04 min
	0.04 min

	Inspección y colocación de alitas en el Tumbler. 
	0.01 min
	0.01 min

	Preparación de condimentos para 1 caja.
	0.01 min
	0.01 min

	Colocar condimento en Tumbler.
	0.01 min
	0.01 min

	Marinado.
	0.17 min
	0.17 min

	Colocan alitas picosas en caja (1 caja).
	0.02 min
	0.02 min

	Colocan alitas picosas en plato 4 de 16 pizas. 
	0.32 min
	0.32 min

	Poner platos en bolsas.
	0.18 min
	0.18 min

	Inspección y colocan en la maquina Ultravac.
	0.13 min
	0.13 min

	Sellado de platos en maquina Ultravac.
	0.18 min 
	0.18 min 

	Inspeccionar sellado de platos, cortar puntas de las bolsas y colocan en maquina OSSID.
	0.08 min
	0.08 min

	Inspección de etiqueta.
	0.07 min
	0.07 min

	Llenado de caja y tapar.
	0.07 min
	0.07 min

	Inspeccionan peso.
	0.02 min
	0.02 min

	Total
	
	1.53 min


Tabla 4-12. Tiempo normal de las operaciones para la elaboración de ala picosa en plato 4. 

POLLO JUMBO ADOBADO
	Operación


	TC por pza.
	TN por pza.

	Inspección de pollo y colocan en el Tumbler. 
	0.09 min
	0.09 min

	Preparación de condimento para 2 cajas.
	0.01 min
	0.01 min

	Colocar condimento en Tumbler.
	0.01 min
	0.01 min

	Marinado.
	0.25 min
	0.25 min

	Colocan bolsas en cajas (2 por cada caja).
	0.03 min
	0.03 min

	Colocan pollos adobados en recipiente grande.
	0.01 min
	0.01 min

	Llenado de bolsas (14 pollos x cajas).
	0.08 min
	0.08 min

	Inspeccionan peso.
	0.03 min
	0.03 min

	Total
	
	0.51 min


Tabla 4-13. Tiempo normal de las operaciones para la elaboración de pollo jumbo adobado.

MILANESA DE POLLO EN PLATO 4
	Operación


	TC por pza.
	TN por pza.

	Inspeccionan que solo sean pechuga deshuesada, recogen y colocan en caja.
	0.05 min
	0.05 min

	Inspección y pesan. 
	0.01 min
	0.01 min

	Se destapa y colocan la caja en la mesa.
	0.00 min
	0.00 min

	Inspeccionan pechuga deshuesada,  realizan corte de milanesa y colocan en mesa.
	0.31 min
	0.31 min

	Parten bolsas en dos (5 bolsas).
	0.03 min
	0.03 min

	Se toma,  colocan milanesa y enrollan. Colocan en mesa.
	0.20 min
	0.20 min

	Colocan rollos de milanesa en platos (cada plato de 4 rollos) y posicionan en mesa.
	0.12 min
	0.12 min

	Embolsan. 
	0.18 min
	0.18 min

	Posicionan platos de milanesa en maquina e inspeccionan.
	0.13 min
	0.13 min

	Inspección de sellado de platos en maquinas Ultravac.
	0.18 min
	0.18 min

	Inspeccionan platos de milanesa y cortan bolsa.
	0.05 min
	0.05 min

	Colocan platos en maquina OSSID.
	0.03 min
	0.03 min

	Inspeccionan etiqueta.   
	0.07 min
	0.07 min

	Llenan caja (20 platos por caja) y tapan caja.
	0.07 min
	0.07 min

	Inspeccionan y pesan.
	0.02 min
	0.02 min

	Total
	
	1.45 min


Tabla 4-14. Tiempo normal de las operaciones para la elaboración de milanesa de pollo en plato 4.  
FILETE CRIZPY (MARIPOSA)

	Operación


	TC por pza.
	TN por pza.

	Inspeccionan que solo sean pechuga deshuesada, recogen y colocan en caja.
	0.05 min
	0.05 min

	Inspeccionan y pesan.
	0.02 min
	0.02 min

	Inspección de pechuga deshuesada y quitan dedo.
	0.03 min
	0.03 min

	Limpian y realizan corte mariposa.
	0.47 min
	0.47 min

	Contar mariposa.
	0.01 min
	0.01 min

	Inspeccionan, pesan y colocan en caja (rango de peso de 1 mariposa 85 a 95 gramos).
	0.19 min
	0.19 min

	Colocan mariposas en el Tumbler.
	0.05 min
	0.05 min

	Preparan condimento y colocan en el Tumbler.
	0.09 min
	0.09 min

	Marinado.
	0.33 min
	0.33 min

	Colocan mariposa en caja.
	0.05 min
	0.05 min

	Embolsan.
	0.24 min
	0.24 min

	Colocan en caja y etiquetan.
	0.07 min
	0.07 min

	Inspeccionan peso.
	0.03 min
	0.03 min

	Total
	
	1.63 min


Tabla 4-15. Tiempo normal de las operaciones para la elaboración de filete crizpy (mariposa).

FILETE CAMPERITO
	Operación


	TC por pza.
	TN por pza.

	Inspeccionan que solo sean pechuga deshuesada, recogen y colocan en caja.
	0.05 min
	0.05 min

	Inspeccionan y pesan.
	0.02 min
	0.02 min

	Inspección de pechuga deshuesada y quitan dedo.
	0.03 min
	0.03 min

	Limpian y realizan corte camperito de 18 a 22 gramos, colocan en caja.
	0.29 min
	0.29 min

	Colocan camperitos en el Tumbler (1 caja = 1800 c).
	0.05 min
	0.05 min

	Preparan condimento y colocan en el Tumbler.
	0.09 min
	0.09 min

	Marinan.
	0.33 min
	0.33 min

	Colocan camperitos en caja.
	0.05 min
	0.05 min

	Embolsan.
	0.86 min
	0.86 min

	Colocan en caja y etiquetan.
	0.07 min
	0.07 min

	Inspeccionan peso.
	0.03 min
	0.03 min

	Total
	
	1.87 min


Tabla 4-16. Tiempo normal de las operaciones para la elaboración de filete camperito.

Como se puede observar en las tablas anteriores, el tiempo normal es igual al Tiempo cronometrado, debido a que la calificación del operario es igual a 100, por lo que el factor que multiplica al tiempo cronometrado es igual a 1.

La calificación del operario fue tomado en base a lo antes mencionado en el punto 4.6.2.
La calificación se llevo a cabo por los siguientes criterios:

· Seleccionamos a los operarios con mayor antigüedad y conocimiento en las operaciones respectivas.

· En el momento que se realizo el estudio de movimientos y tiempos, los operarios no presentaron ningún problema en el desempeño de su trabajo, llevando a cabo sus operaciones de la mejor manera.

·  Se eligió a operarios con mayor habilidad en el proceso.
· Las condiciones de trabajo fueron normales, no afectando el desempeño del operario.
4.6.7.3 Tiempo estándar

Este es el tiempo que requiere un operario calificado y capacitado trabajando a un paso normal para realizar la operación y está determinado de la siguiente manera: TS = TN + TN*Concesión. Donde TS = tiempo estándar y TN = tiempo normal. El porcentaje de concesión es igual a 17%, por lo que el valor de la concesión es igual a 0.17, de acuerdo con lo indicado en el inciso 3.5.5 del capítulo anterior.
A continuación se muestran los tiempos estándar de cada operación de cada producto.

ALA PICOSA EN PLATO 4
	Operación


	TN por pza.
	TS por pza.

	Inspeccionan cajas que solo tengan alas, y tapan. 
	0.03 min
	0.04

	Inspeccionan y pesan.
	0.08 min
	0.09

	Inspeccionar y limpiar alitas.
	0.11 min
	0.13

	Cortan puntas de las alas y dividen en dos.
	0.04 min
	0.05

	Inspección y colocación de alitas en el Tumbler. 
	0.01 min
	0.01

	Preparación de condimentos para 1 caja.
	0.01 min
	0.01

	Colocar condimento en Tumbler.
	0.01 min
	0.01

	Marinado.
	0.17 min
	0.20

	Colocan alitas picosas en caja (1 caja).
	0.02 min
	0.02

	Colocan alitas picosas en plato 4 de 16 pizas. 
	0.32 min
	0.37

	Poner platos en bolsas.
	0.18 min
	0.21

	Inspección y colocan en la maquina Ultravac.
	0.13 min
	0.15

	Sellado de platos en maquina Ultravac.
	0.18 min 
	0.21

	Inspeccionar sellado de platos, cortar puntas de las bolsas y colocan en maquina OSSID.
	0.08 min
	0.09

	Inspección de etiqueta.
	0.07 min
	0.08

	Llenado de caja y tapar.
	0.07 min
	0.08

	Inspeccionan peso.
	0.02 min
	0.02

	Total
	
	1.79 min


Tabla 4-17. Tiempo estándar de ala picosa en plato 4. 

POLLO JUMBO ADOBADO
	Operación


	TN por pza.
	TS por pza.

	Inspección de pollo y colocan en el Tumbler. 
	0.09 min
	0.11

	Preparación de condimento para 2 cajas.
	0.01 min
	0.01

	Colocar condimento en Tumbler.
	0.01 min
	0.01

	Marinado.
	0.25 min
	0.29

	Colocan bolsas en cajas (2 por cada caja).
	0.03 min
	0.04

	Colocan pollos adobados en recipiente grande.
	0.01 min
	0.01

	Llenado de bolsas (14 pollos x cajas).
	0.08 min
	0.09

	Inspeccionan peso.
	0.03 min
	0.04

	Total
	
	0.60 min


Tabla 4-18. Tiempo estándar de pollo jumbo adobado.

MILANESA DE POLLO EN PLATO 4

	Operación


	TN por pza.
	TS por pza.

	Inspeccionan que solo sean pechuga deshuesada, recogen y colocan en caja.
	0.05 min
	0.06

	Inspección y pesan. 
	0.01 min
	0.01

	Se destapa y colocan la caja en la mesa.
	0.00 min
	0.00

	Inspeccionan pechuga deshuesada,  realizan corte de milanesa y colocan en mesa.
	0.31 min
	0.36

	Parten bolsas en dos (5 bolsas).
	0.03 min
	0.04

	Se toma,  colocan milanesa y enrollan. Colocan en mesa.
	0.20 min
	0.23

	Colocan rollos de milanesa en platos (cada plato de 4 rollos) y posicionan en mesa.
	0.12 min
	0.14

	Embolsan. 
	0.18 min
	0.21

	Posicionan platos de milanesa en maquina e inspeccionan.
	0.13 min
	0.15

	Inspección de sellado de platos en maquinas Ultravac.
	0.18 min
	0.21

	Inspeccionan platos de milanesa y cortan bolsa.
	0.05 min
	0.06

	Colocan platos en maquina OSSID.
	0.03 min
	0.04

	Inspeccionan etiqueta.   
	0.07 min
	0.08

	Llenan caja (20 platos por caja) y tapan caja.
	0.07 min
	0.08

	Inspeccionan y pesan.
	0.02 min
	0.02

	Total
	
	1.70 min


Tabla 4-19. Tiempo estándar de milanesa de pollo en plato 4.  
FILETE CRIZPY (MARIPOSA)

	Operación


	TN por pza.
	TS por pza.

	Inspeccionan que solo sean pechuga deshuesada, recogen y colocan en caja.
	0.05 min
	0.06

	Inspeccionan y pesan.
	0.02 min
	0.02

	Inspección de pechuga deshuesada y quitan dedo.
	0.03 min
	0.04

	Limpian y realizan corte mariposa.
	0.47 min
	0.55

	Contar mariposa.
	0.01 min
	0.01

	Inspeccionan, pesan y colocan en caja (rango de peso de 1 mariposa 85 a 95 gramos).
	0.19 min
	0.22

	Colocan mariposas en el Tumbler.
	0.05 min
	0.06

	Preparan condimento y colocan en el Tumbler.
	0.09 min
	0.11

	Marinado.
	0.33 min
	0.39

	Colocan mariposa en caja.
	0.05 min
	0.06

	Embolsan.
	0.24 min
	0.28

	Colocan en caja y etiquetan.
	0.07 min
	0.08

	Inspeccionan peso.
	0.03 min
	0.04

	Total
	
	1.91 min


Tabla 4-20. Tiempo estándar de filete crizpy (mariposa). 
FILETE CAMPERITO
	Operación


	TN por pza.
	TS por pza.

	Inspeccionan que solo sean pechuga deshuesada, recogen y colocan en caja.
	0.05 min
	0.06

	Inspeccionan y pesan.
	0.02 min
	0.02

	Inspección de pechuga deshuesada y quitan dedo.
	0.03 min
	0.04

	Limpian y realizan corte camperito de 18 a 22 gramos, colocan en caja.
	0.29 min
	0.34

	Colocan camperitos en el Tumbler (1 caja = 1800 c).
	0.05 min
	0.06

	Preparan condimento y colocan en el Tumbler.
	0.09 min
	0.11

	Marinan.
	0.33 min
	0.39

	Colocan camperitos en caja.
	0.05 min
	0.06

	Embolsan.
	0.86 min
	1.01

	Colocan en caja y etiquetan.
	0.07 min
	0.08

	Inspeccionan peso.
	0.03 min
	0.04

	Total
	
	2.19 min 


Tabla 4-21. Tiempo estándar de filete camperito.

4.6.8  Cálculo de eficiencia

La eficiencia de la línea está dada de la siguiente forma:

E = (ΣTS/ΣTP)*100 donde:










E = eficiencia

TS = tiempo estándar

TP = tiempo estándar permitido

El tiempo estándar permitido es el tiempo de espera para cada operario según el tiempo del operario más lento.

A continuación se muestran los tiempos estándar y estándar permitidos de los diferentes productos en las siguientes tablas. Así como el cálculo de la eficiencia de la línea.

Explicando la primera fila de la tabla 4-22:

TS = Tiempo estándar de la operación 1 = 0.04
Tiempo de espera = TS mayor - TS de la operación 1 = 0.37 – 0.04 = 0.33 
TP = TS de la operación 1 + Tiempo de espera de la operación 1 

TP= 0.04+ 0.33 = 0.37
ALA PICOSA EN PLATO 4
	Operación


	TS
	Tiempo de espera
	TP

	Inspeccionan cajas que solo tengan alas, y tapan. 
	0.04
	0.33
	0.37

	Inspeccionan y pesan.
	0.09
	0.28
	0.37

	Inspeccionar y limpiar alitas.
	0.13
	0.24
	0.37

	Cortan puntas de las alas y dividen en dos.
	0.05
	0.32
	0.37

	Inspección y colocación de alitas en el Tumbler. 
	0.01
	0.36
	0.37

	Preparación de condimentos para 1 caja.
	0.01
	0.36
	0.37

	Colocar condimento en Tumbler.
	0.01
	0.36
	0.37

	Marinado.
	0.20
	0.17
	0.37

	Colocan alitas picosas en caja (1 caja).
	0.02
	0.35
	0.37

	Colocan alitas picosas en plato 4 de 16 pizas. 
	0.37
	0.00
	0.37

	Poner platos en bolsas.
	0.21
	0.16
	0.37

	Inspección y colocan en la maquina Ultravac.
	0.15
	0.22
	0.37

	Sellado de platos en maquina Ultravac.
	0.21
	0.16
	0.37

	Inspeccionar sellado de platos, cortar puntas de las bolsas y colocan en maquina OSSID.
	0.09
	0.28
	0.37

	Inspección de etiqueta.
	0.08
	0.29
	0.37

	Llenado de caja y tapar.
	0.08
	0.29
	0.37

	Inspeccionan peso.
	0.02
	0.35
	0.37

	Total
	1.79 min
	
	6.29 min


Tabla 4-22. Tiempos estándar y tiempos estándar permitidos

E = (1.79/6.29)= 0.28*100 = 28
La eficiencia de la línea es de 28 %.

POLLO JUMBO ADOBADO
	Operación


	TS
	Tiempo de espera
	TP

	Inspección de pollo y colocan en el Tumbler. 
	0.11
	0.18
	0.29

	Preparación de condimento para 2 cajas.
	0.01
	0.28
	0.29

	Colocar condimento en Tumbler.
	0.01
	0.28
	0.29

	Marinado.
	0.29
	0.00
	0.29

	Colocan bolsas en cajas (2 por cada caja).
	0.04
	0.25
	0.29

	Colocan pollos adobados en recipiente grande.
	0.01
	0.28
	0.29

	Llenado de bolsas (14 pollos x cajas).
	0.09
	0.20
	0.29

	Inspeccionan peso.
	0.04
	0.25
	0.29

	Total
	0.60 min
	
	2.32 min


Tabla 4-23. Tiempos estándar y tiempos estándar permitidos.
E = (0.60/2.32)= 0.26*100 = 26
La eficiencia de la línea es de 26 %.
MILANESA DE POLLO EN PLATO 4

	Operación


	TS
	Tiempo de espera
	TP

	Inspeccionan que solo sean pechuga deshuesada, recogen y colocan en caja.
	0.06
	0.30
	0.36

	Inspección y pesan. 
	0.01
	0.35
	0.36

	Se destapa y colocan la caja en la mesa.
	0.00
	0.36
	0.36

	Inspeccionan pechuga deshuesada,  realizan corte de milanesa y colocan en mesa.
	0.36
	0.00
	0.36

	Parten bolsas en dos (5 bolsas).
	0.04
	0.32
	0.36

	Se toma,  colocan milanesa y enrollan. Colocan en mesa.
	0.23
	0.13
	0.36

	Colocan rollos de milanesa en platos (cada plato de 4 rollos) y posicionan en mesa.
	0.14
	0.22
	0.36

	Embolsan. 
	0.21
	0.15
	0.36

	Posicionan platos de milanesa en maquina e inspeccionan.
	0.15
	0.21
	0.36

	Inspección de sellado de platos en maquinas Ultravac.
	0.21
	0.15
	0.36

	Inspeccionan platos de milanesa y cortan bolsa.
	0.06
	0.30
	0.36

	Colocan platos en maquina OSSID.
	0.04
	0.32
	0.36

	Inspeccionan etiqueta.   
	0.08
	0.28
	0.36

	Llenan caja (20 platos por caja) y tapan caja.
	0.08
	0.28
	0.36

	Inspeccionan y pesan.
	0.02
	0.34
	0.36

	Total
	1.70 min
	
	5.40 min


Tabla 4-24. Tiempos estándar y tiempos estándar permitidos.  

E = (1.70/5.40)= 0.31*100 =  31
La eficiencia de la línea es de 31 %.

FILETE CRIZPY (MARIPOSA)

	Operación


	TS
	Tiempo de espera
	TP

	Inspeccionan que solo sean pechuga deshuesada, recogen y colocan en caja.
	0.06
	0.49
	0.55

	Inspeccionan y pesan.
	0.02
	0.53
	0.55

	Inspección de pechuga deshuesada y quitan dedo.
	0.04
	0.51
	0.55

	Limpian y realizan corte mariposa.
	0.55
	0.00
	0.55

	Contar mariposa.
	0.01
	0.54
	0.55

	Inspeccionan, pesan y colocan en caja (rango de peso de 1 mariposa 85 a 95 gramos).
	0.22
	0.33
	0.55

	Colocan mariposas en el Tumbler.
	0.06
	0.49
	0.55

	Preparan condimento y colocan en el Tumbler.
	0.11
	0.44
	0.55

	Marinado.
	0.39
	0.16
	0.55

	Colocan mariposa en caja.
	0.06
	0.49
	0.55

	Embolsan.
	0.28
	0.27
	0.55

	Colocan en caja y etiquetan.
	0.08
	0.47
	0.55

	Inspeccionan peso.
	0.04
	0.51
	0.55

	Total
	1.91 min
	
	7.15 min


Tabla 4-25. Tiempos estándar y tiempos estándar permitidos.  
E = (1.91/7.15)= 0.26*100 = 26
La eficiencia de la línea es de 26 %.

FILETE CAMPERITO
	Operación


	TS
	Tiempo de espera
	TP

	Inspeccionan que solo sean pechuga deshuesada, recogen y colocan en caja.
	0.06
	0.95
	1.01

	Inspeccionan y pesan.
	0.02
	0.99
	1.01

	Inspección de pechuga deshuesada y quitan dedo.
	0.04
	0.97
	1.01

	Limpian y realizan corte camperito de 18 a 22 gramos, colocan en caja.
	0.34
	0.67
	1.01

	Colocan camperitos en el Tumbler (1 caja = 1800 c).
	0.06
	0.95
	1.01

	Preparan condimento y colocan en el Tumbler.
	0.11
	0.90
	1.01

	Marinan.
	0.39
	0.62
	1.01

	Colocan camperitos en caja.
	0.06
	0.95
	1.01

	Embolsan.
	1.01
	0.00
	1.01

	Colocan en caja y etiquetan.
	0.08
	0.93
	1.01

	Inspeccionan peso.
	0.04
	0.97
	1.01

	Total
	2.19 min 
	
	11.11 min


Tabla 4-26. Tiempos estándar y tiempos estándar permitidos.  
E = (2.19/11.11)= 0.19*100 = 19
La eficiencia de la línea es de 19 %
4.6.9  Balanceo de línea

En la Empresa Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V sala de cortes realizamos  un balanceo de líneas en el proceso de producción de 5 productos.
El balance de la línea nos da una idea del número de operarios necesarios para llevar a cabo la producción a un ritmo determinado.
A continuación se determina el número de operarios necesarios en la línea, el cual está dado de la siguiente manera:

N = R * (ΣTS/E)

Donde:
N = número de operarios necesarios en la línea

R = tasa de producción

TS = tiempo estándar por operación

E = eficiencia

ALA PICOSA EN PLATO 4
Modelo matemático para el balanceo de líneas

El pedido que se pretende satisfacer de ala picosa es de 80 cajas aprox. (20 platos por caja) que es igual a 1600 platos en un mes, se trabajan 2 turnos de 8 horas 6 días por semana, balanceamos la línea para obtener este trabajo.
Para este caso, la tasa de producción deseada es de 62 platos de alitas picosas diarias, que es definida por el gerente de producción. Para obtener la tasa de producción por minuto, se dividió la producción deseada por día dentro de los minutos efectivos del día:
Minutos efectivos = 16 hrs diarias*60 min/hrs – 30 min de refacción = 930 min.

Tasa de producción por minuto = 62/930 = 0.07 platos por minuto.

N = 0.07*(1.79/0.28) = 0.44 ≈ 1 operario.

El número de operarios N debe ser entero, por lo que se aproxima.

Actividades 
	1.- Inspeccionan cajas que solo tengan alas, y tapan. 
	0.04 min

	2.- Inspeccionan y pesan.
	0.09 min

	3.- Inspeccionar y limpiar alitas.
	0.13 min

	4.- Cortan puntas de las alas y dividen en dos.
	0.05 min

	5.- Inspección y colocación de alitas en el Tumbler. 
	0.01 min

	6.- Preparación de condimentos para 1 caja.
	0.01 min

	7.- Colocar condimento en Tumbler.
	0.01 min

	8.- Marinado.
	0.20 min

	9.- Colocan alitas picosas en caja (1 caja).
	0.02 min

	10.- Colocan alitas picosas en plato 4 de 16 pizas. 
	0.37 min

	11.- Poner platos en bolsas.
	0.21 min

	12.- Inspección y colocan en la maquina Ultravac.
	0.15 min

	13.- Sellado de platos en maquina Ultravac.
	0.21 min

	14.- Inspeccionar sellado de platos, cortar puntas de las bolsas y colocan en maquina OSSID.
	0.09 min

	15.- Inspección de etiqueta.
	0.08 min

	16.- Llenado de caja y tapar.
	0.08 min

	17.- Inspeccionan peso.
	0.02 min


Diagrama de precedencia






Construcción de la matriz de precedencia
	i/j
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	16
	17

	1
	0 
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1

	2
	-1
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1

	3
	-1
	-1
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1

	4
	-1
	-1
	-1
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1

	5
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1

	6
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1

	7
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1

	8
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1

	9
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1

	10
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1

	11
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1

	12
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1

	13
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1

	14
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	+1
	+1
	+1

	15
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	  0
	+1

	16
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	 0
	  0
	+1

	17
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	0


Construcción de la matriz de valores de posición
	I
	Ti
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	16
	17
	Ps

	1
	0.04
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	1.79

	2
	0.09
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	1.75

	3
	0.13
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	1.66

	4
	0.05
	0
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	1.53

	5
	0.01
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	1.48

	6
	0.01
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	1.47

	7
	0.01
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	1.46

	8
	0.20
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	1.45

	9
	0.02
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	1.25

	10
	0.37
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	1.23

	11
	0.21
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	0.86

	12
	0.15
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	0.42

	13
	0.21
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	0.48

	14
	0.09
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	0.27

	15
	0.08
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	0.10

	16
	0.08
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	0.10

	17
	0.02
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0.02


H=  16 x 6 = 96 h/semana 
H= 96 x 4= 384 x 60 min = 23040 min Horizonte de producción
P= 1600 unidades

TK= 23040/1600 

TK= 14.4 min/unidad
K min= 1.79 min/ 14.4 min/unidad
K min= 0.12 = 1 Estación  se aproxima al entero  superior.
	Estación de trabajo (k)
	Elemento o actividad

(i)
	Valor de posición (ps)
	Antecesor inmediato
	Tiempo del elemento (Ti)
	Tiempo de estación (sk)
	Tiempo de retraso o de balance 

Dk= Tk-sk

	1
	1
	1.79
	-
	0.04
	0.04
	14.36

	
	2
	1.75
	1
	0.09
	0.13
	14.27

	
	3
	1.66
	2
	0.13
	0.26
	14.14

	
	4
	1.53
	3
	0.05
	0.31
	14.09

	
	5
	1.48
	4
	0.01
	0.32
	14.08

	
	        6
	1.47
	5
	0.01
	0.33
	14.07

	
	7
	1.46
	6
	0.01
	0.34
	      14.06

	
	8
	1.45
	7
	0.20
	0.54
	13.86

	
	9
	1.25
	8
	0.02
	0.56
	13.84

	
	10
	1.23
	9
	0.37
	0.93
	13.47

	
	11
	0.86
	10
	0.21
	       1.14
	13.26

	
	13
	0.48
	11
	0.21
	1.35
	13.05

	
	12
	0.42
	11
	0.15
	1.50
	12.9

	
	14
	0.27
	12,13
	0.09
	1.59
	12.81

	
	15
	0.10
	14
	0.08
	1.67
	12.73

	
	16
	0.10
	14
	0.08
	1.75
	     12.65

	
	17
	0.02
	15 – 16
	0.02
	1.77
	12.63


Tabla 4-27. Balanceo de la línea de producción
	1 , 2 , 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10

11, 13,12, 14,15, 16,17.


DT= 12.63 min
La estación de trabajo es:

POLLO JUMBO ADOBADO
Modelo matemático para el balanceo de líneas
El pedido que se pretende satisfacer de pollo jumbo adobado es de 76 cajas (14 pollos por caja) que es igual a 1064 pollos en un mes, se trabajan 2 turnos de 8 horas 6 días por semana, balanceamos la línea para obtener este trabajo.

Para este caso, la tasa de producción deseada es de 41 pollos diarios, que es definida por el gerente de producción. Para obtener la tasa de producción por minuto, se dividió la producción deseada por día dentro de los minutos efectivos del día:
Minutos efectivos = 16 hrs diarias*60 min/hrs – 30 min de refacción = 930 min.

Tasa de producción por minuto = 41/930 =  0.044 pollos  por minuto.

N = 0.044*(0.60/0.26) = 0.10 ≈ 1 operario.
El número de operarios N debe ser entero, por lo que se aproxima.

Actividades 

	1.- Inspección de pollo y colocan en el Tumbler. 
	0.11 min

	2.- Preparación de condimento para 2 cajas.
	0.01 min

	3.- Colocar condimento en Tumbler.
	0.01 min

	4.- Marinado.
	0.29  min

	5.- Colocan bolsas en cajas (2 por cada caja).
	0.04 min

	6.- Colocan pollos adobados en recipiente grande.
	0.01 min

	7.- Llenado de bolsas (14 pollos x cajas).
	0.09 min

	8.- Inspeccionan peso.
	0.04 min


Diagrama de precedencia 










Construcción de la matriz de precedencia

	i/j
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	1
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1

	2
	-1
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1

	3
	-1
	-1
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1

	4
	-1
	-1
	-1
	0
	0
	+1
	+1
	+1

	5
	-1
	-1
	-1
	0
	0
	+1
	+1
	+1

	6
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	+1
	+1

	7
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	+1

	8
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	0


Construcción de la matriz de valores de posición

	I
	Ti
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	Ps

	1
	0.11
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	0.60

	2
	0.01
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	0.59

	3
	0.01
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	0.58

	4
	0.29
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	0.43

	5
	0.04
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	0.18

	6
	0.01
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	+1
	0.14

	7
	0.09
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	0.13

	8
	0.04
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0.04


H=  16 x 6 = 96 h/semana 

H= 96 x 4= 384 x 60 min = 23040 min Horizonte de producción

P= 1064 unidades

TK= 23040/1064 

TK= 21.65 min/unidad
K min= 0.60 min/ 21.65 min/unidad
K min= 0.03 = 1 Estación 

Se aproxima al entero  superior.

	Estación de trabajo (k)
	Elemento o actividad

(i)
	Valor de posición (ps)
	Antecesor inmediato
	Tiempo del elemento (Ti)
	Tiempo de estación (sk)
	Tiempo de retraso o de balance

Dk= Tk-sk

	1
	1
	0.60
	-------
	0.11
	0.11
	21.54

	
	2
	0.59
	1
	0.01
	0.12
	21.53

	
	3
	0.58
	2
	0.01
	0.13
	21.52

	
	4
	0.43
	3
	0.29
	0.42
	21.23

	
	5
	0.18
	3
	0.04
	0.46
	21.19

	
	6
	0.14
	4 -5
	0.01
	0.47
	21.18

	
	7
	0.13
	6
	0.09
	0.56
	21.09

	
	8
	0.04
	7
	0.04
	0.60
	21.05


Tabla 4-28. Balanceo de la línea de producción

DT= 21.05 min
La estación de trabajo es:

	1 , 2, 3, 4, 5 , 6, 7, 8


MILANESA DE POLLO EN PLATO 4

Modelo matemático para el balanceo de líneas

El pedido que se pretende satisfacer de milanesa de pollo en plato 4 es de 14 cajas (20 platos por caja) que es igual a 280 platos en un mes, se trabajan 2 turnos de 8 horas 6 días por semana, balancear la línea para obtener este trabajo.

Para este caso, la tasa de producción deseada es de 11 platos diarios, que es definida por el gerente de producción. Para obtener la tasa de producción por minuto, se dividió la producción deseada por día dentro de los minutos efectivos del día:
Minutos efectivos = 16 hrs diarias*60 min/hrs – 30 min de refacción = 930 min.

Tasa de producción por minuto = 11/930 = 0.01 platos  por minuto.
N = 0.01*(1.70/0.31) = 0.05 ≈ 1 operario. El número de operarios N debe ser entero, por lo que se aproxima.
Actividades 

	1.- Inspeccionan que solo sean pechuga deshuesada, recogen y colocan en caja.
	0.06 min

	2.- Inspección y pesan. 
	0.01 min

	3.- Se destapa y colocan la caja en la mesa.
	0.00 min

	4.- Inspeccionan pechuga deshuesada,  realizan corte de milanesa y colocan en mesa.
	0.36 min

	5.- Parten bolsas en dos (5 bolsas).
	0.04 min

	6.- Se toma,  colocan milanesa y enrollan. Colocan en mesa.
	0.23 min

	7.- Colocan rollos de milanesa en platos (cada plato de 4 rollos) y posicionan en mesa.
	0.14 min

	8.- Embolsan. 
	0.21 min

	9.- Posicionan platos de milanesa en maquina e inspeccionan.
	0.15 min

	10.- Inspección de sellado de platos en maquinas Ultravac.
	0.21 min

	11.- Inspeccionan platos de milanesa y cortan bolsa.
	0.06 min

	12.- Colocan platos en maquina OSSID.
	0.04 min

	13.- Inspeccionan etiqueta.   
	0.08 min

	14.- Llenan caja (20 platos por caja) y tapan caja.
	0.08 min

	15.- Inspeccionan y pesan.
	0.02 min


Diagrama de precedencia 









Construcción de la matriz de precedencia

	i/j
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15

	1
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1

	2
	-1
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1

	3
	-1
	-1
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1

	4
	-1
	-1
	-1
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1

	5
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1

	6
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1

	7
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1

	8
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1

	9
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1

	10
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1

	11
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	+1
	+1
	+1
	+1

	12
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	+1
	+1
	+1

	13
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	0
	+1

	14
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	0
	+1

	15
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	0


Construcción de la matriz de valores de posición

	I
	Ti
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	Ps

	1
	0.06
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	1.70

	2
	0.01
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	1.64

	3
	0.00
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	1.63

	4
	0.36
	0
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	1.63

	5
	0.04
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	1.27

	6
	0.23
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	1.23

	7
	0.14
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	1.00

	8
	0.21
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	0.86

	9
	0.15
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	0.43

	10
	0.21
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	0.49

	11
	0.06
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	0.28

	12
	0.04
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	0.22

	13
	0.08
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	0.1

	14
	0.08
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	0.1

	15
	0.02
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0.02


H=  16 x 6 = 96 h/semana 

H= 96 x 4= 384 x 60 min = 23040 min Horizonte de producción

P= 280 unidades

TK= 23040/280
TK= 82.29 min/unidad
K min= 1.70 min/ 82.29 min/unidad
K min= 0.02 = 1 Estación 

Se aproxima al entero  superior.

	Estación de trabajo (k)
	Elemento o actividad

(i)
	Valor de posición (ps)
	Antecesor inmediato
	Tiempo del elemento (Ti)
	Tiempo de estación (sk)
	Tiempo de retraso o de balance

Dk= Tk-sk

	1
	1
	1.70
	-
	0.06
	0.06
	82.23

	
	2
	1.64
	1
	0.01
	0.07
	82.22

	
	3
	1.63
	2
	0.00
	0.07
	82.22

	
	4
	1.63
	3
	0.36
	0.43
	81.86

	
	5
	1.27
	4
	0.04
	0.47
	81.82

	
	6
	1.23
	5
	0.23
	0.7
	81.59

	
	7
	1.00
	6
	0.14
	0.84
	81.45

	
	8
	0.86
	7
	0.21
	1.05
	81.24

	
	       10
	0.49
	8
	0.21
	1.26
	81.03

	
	9
	0.43
	8
	0.15
	1.41
	80.88

	
	11
	0.28
	9,10
	0.06
	1.47
	80.82

	
	12
	0.22
	11
	0.04
	1.51
	80.78

	
	13
	0.1
	12
	0.08
	1.59
	80.7

	
	14
	0.1
	12
	0.08
	1.67
	80.62

	
	15
	0.02
	13,14
	0.02
	1.69
	80.60


Tabla 4-29. Balanceo de la línea de producción

DT= 80.60 min
La estación de trabajo es:

	1 , 2, 3, 4, 5 , 6, 7, 8, 10, 9, 11, 12, 13, 14, 15.


FILETE CRIZPY (MARIPOSA)

Modelo matemático para el balanceo de líneas

El pedido que se pretende satisfacer de filete crizpy (mariposa) es de 36 cajas (20 bolsas por caja) que es igual a 720 bolsas en un mes, se trabajan 2 turnos de 8 horas 6 días por semana, balancear la línea para obtener este trabajo.

Para este caso, la tasa de producción deseada es de 28 bolsas diarias, que es definida por el gerente de producción. Para obtener la tasa de producción por minuto, se dividió la producción deseada por día dentro de los minutos efectivos del día:
Minutos efectivos = 16 hrs diarias*60 min/hrs – 30 min de refacción = 930 min.

Tasa de producción por minuto = 28/930 = 0.06 bolsas por minuto.

N = 0.06*(1.92/0.26) = 0.44 ≈ 1 operario.
El número de operarios N debe ser entero, por lo que se aproxima.
Actividades 

	1.- Inspeccionan que solo sean pechuga deshuesada,   recogen y colocan en caja.
	0.06 min

	2.- Inspeccionan y pesan.
	0.02 min

	3.- Inspección de pechuga deshuesada y quitan dedo.
	0.04 min

	4.- Limpian y realizan corte mariposa.
	0.55 min

	5.- Contar mariposa.
	0.01 min

	6.- Inspeccionan, pesan y colocan en caja (rango de peso de 1 mariposa 85 a 95 gramos).
	0.22 min

	7.- Colocan mariposas en el Tumbler.
	0.06 min

	8.- Preparan condimento y colocan en el Tumbler.
	0.11 min

	9.- Marinado.
	0.39 min

	10.- Colocan mariposa en caja.
	0.06 min

	11.- Embolsan.
	0.28 min

	12.- Colocan en caja y etiquetan.
	0.08 min

	13.- Inspeccionan peso.
	0.04 min


Diagrama de precedencia 







Construcción de la matriz de precedencia

	i/j
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13

	1
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1

	2
	-1
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1

	3
	-1
	-1
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1

	4
	-1
	-1
	-1
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1

	5
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1

	6
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1

	7
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1

	8
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1

	9
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	+1
	+1
	+1
	+1

	10
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	+1
	+1
	+1

	11
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	+1
	+1

	12
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	+1

	13
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	0


Construcción de la matriz de valores de posición

	I
	Ti
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	Ps

	1
	0.06
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	1.92

	2
	0.02
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	1.86

	3
	0.04
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	1.84

	4
	0.55
	0
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	1.80

	5
	0.01
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	1.25

	6
	0.22
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	1.24

	7
	0.06
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	1.02

	8
	0.11
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	0.96

	9
	0.39
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	0.85

	10
	0.06
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	0.46

	11
	0.28
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	+1
	0.40

	12
	0.08
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	0.12

	13
	0.04
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0.04


H=  16 x 6 = 96 h/semana 

H= 96 x 4= 384 x 60 min = 23040 min Horizonte de producción

P= 720 unidades

TK= 23040/720
TK= 32 min/unidad
K min= 1.92 min/ 32 min/unidad
K min= 0.06 = 1 Estación 

Se aproxima al entero  superior.
	Estación de trabajo (k)
	Elemento o actividad

(i)
	Valor de posición (ps)
	Antecesor inmediato
	Tiempo del elemento (Ti)
	Tiempo de estación (sk)
	Tiempo de retraso o de balance

Dk= Tk-sk

	1
	1
	1.92
	-
	0.06
	0.06
	31.94

	
	2
	1.86
	1
	0.02
	0.08
	31.92

	
	3
	1.84
	2
	0.04
	0.12
	31.88

	
	4
	1.80
	3
	0.55
	0.67
	31.33

	
	5
	1.25
	4
	0.01
	0.68
	31.32

	
	6
	1.24
	5
	0.22
	0.9
	31.10

	
	7
	1.02
	6
	0.06
	0.96
	31.04

	
	8
	0.96
	7
	0.11
	1.07
	30.93

	
	9
	0.85
	8
	0.39
	1.46
	30.54

	
	10
	0.46
	      9
	0.06
	1.52
	30.48

	
	11
	0.40
	10
	0.28
	1.8
	30.20

	
	12
	0.12
	11
	0.08
	1.88
	     30.12

	
	13
	0.04
	12
	0.04
	1.92
	30.08


Tabla 4-30. Balanceo de la línea de producción

DT= 30.08 min
La estación de trabajo es:

	1 , 2, 3, 4, 5 , 6, 7, 8, 9, 11, 10, 12, 13.


FILETE CAMPERITO
Modelo matemático para el balanceo de líneas

El pedido que se pretende satisfacer de filete camperito es de 46 cajas (20 bolsas por caja) que es igual a 920 bolsas en un mes, se trabajan 2 turnos de 8 horas 6 días por semana, balancear la línea para obtener este trabajo.

Para este caso, la tasa de producción deseada es de 35 bolsas diarias, que es definida por el gerente de producción. Para obtener la tasa de producción por minuto, se dividió la producción deseada por día dentro de los minutos efectivos del día:
Minutos efectivos = 16 hrs diarias*60 min/hrs – 30 min de refacción = 930 min.

Tasa de producción por minuto = 35/930 = 0.04 bolsas por minuto.

N = 0.04*(2.21/0.19) = 0.46 ≈ 1 operario.
El número de operarios N debe ser entero, por lo que se aproxima.
Actividades 

	1.-Inspeccionan que solo sean pechuga deshuesada, recogen y colocan en caja.
	0.06

	2.- Inspeccionan y pesan.
	0.02

	3.- Inspección de pechuga deshuesada y quitan dedo.
	0.04

	4.-Limpian y realizan corte camperito de 18 a 22 gramos, colocan en caja.
	0.34

	5.- Colocan camperitos en el Tumbler (1 caja = 1800 c).
	0.06

	6.- Preparan condimento y colocan en el Tumbler.
	0.11

	7.- Marinan.
	0.39

	8.- Colocan camperitos en caja.
	0.06

	9.- Embolsan.
	1.01

	10.- Colocan en caja y etiquetan.
	0.08

	11.- Inspeccionan peso.
	0.04
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Construcción de la matriz de precedencia

	i/j
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11

	1
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1

	2
	-1
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1

	3
	-1
	-1
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1

	4
	-1
	-1
	-1
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1

	5
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1

	6
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1

	7
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	+1
	+1
	+1
	+1

	8
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	+1
	+1
	+1

	9
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	+1
	+1

	10
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	0
	+1

	11
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	-1
	0


Construcción de la matriz de valores de posición

	I
	Ti
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	Ps

	1
	0.06
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	2.21

	2
	0.02
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	2.15

	3
	0.04
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	2.13

	4
	0.34
	0
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	2.09

	5
	0.06
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	1.75

	6
	0.11
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	+1
	1.69

	7
	0.39
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	+1
	1.58

	8
	0.06
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	+1
	+1
	1.19

	9
	1.01
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	+1
	1.13

	10
	0.08
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	+1
	0.12

	11
	0.04
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0.04


H=  16 x 6 = 96 h/semana 

H= 96 x 4= 384 x 60 min = 23040 min Horizonte de producción

P= 920 unidades

TK= 23040/920
TK= 25 min/unidad
K min= 2.21 min/ 25 min/unidad
K min= 0.09 = 1 Estación 

Se aproxima al entero  superior.
	Estación de trabajo (k)
	Elemento o actividad

(i)
	Valor de posición (ps)
	Antecesor inmediato
	Tiempo del elemento (Ti)
	Tiempo de estación (sk)
	Tiempo de retraso o de balance

Dk= Tk-sk

	1
	1
	2.21
	-
	0.06
	0.06
	24.94

	
	2
	2.15
	1
	0.02
	0.08
	24.92

	
	3
	2.13
	2
	0.04
	0.12
	24.88

	
	4
	2.09
	3
	0.34
	0.46
	24.54

	
	5
	1.75
	4
	0.06
	0.52
	24.48

	
	6
	1.69
	5
	0.11
	0.63
	24.37

	
	7
	1.58
	6
	0.39
	1.02
	23.98

	
	8
	1.19
	7
	0.06
	1.08
	23.92

	
	9
	1.13
	8
	1.01
	2.09
	22.91

	
	10
	0.12
	9
	0.08
	2.17
	22.83

	
	11
	0.04
	10
	0.04
	2.21
	22.79


Tabla 4-31. Balanceo de la línea de producción

DT= 22.79 min
La estación de trabajo es:

	 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11.


CAPITULO 5. PROPUESTAS Y MEJORAS 

5.1 Procedimientos sugeridos
5.1.1 En el proceso de producción de filete crizpy y camperito
En el presente capítulo se mencionan las mejoras que se pueden hacer en el área de corte para optimizar y agilizar la producción, el cual nos pudimos basar mediante observaciones y toma de tiempos hechas en el área de trabajo durante el transcurso  de estadía en la empresa. 

Una de las propuestas de mejora que se presentarán en este trabajo es la siguiente. 
Pudimos analizar que con los datos que se han obtenido a través de los recorridos y observaciones que se han realizado dentro de la sala de corte para llevar a cabo el estudio de movimientos y tiempos. Hemos observado que se pueden realizar algunos cambios en el proceso de la elaboración de algunos productos como son filete crizpy (mariposa) y filete camperito. 
 Creemos  factible cambiar de lugar el Tumbler pequeño, de su lugar actual a un lado del área de sierra justo donde se encuentra el molino. De la misma manera colocar una mesa en ese lugar y cambiar el molino frente a la oficina ya que casi no se utiliza, a si como se muestra en la figura 5-1.
Con el cambio de lugar del Tumbler pequeño se pretende hacer un cambio en el proceso de elaboración de los dos productos ya mencionados. La idea es colocar el Tumbler pequeño y una mesa en el mismo lugar, para que se realice en una misma estación de trabajo el corte de filete crizpy (mariposa) y filete camperito y en el mismo lugar llevar a cabo el marinado de ambos productos. Obteniendo como resultado:

· La eliminación del tiempo de transporte de una estación de trabajo a otra. 
· Se tendrá mayor espacio en el área de marinado para Tumbler grande.

· En la mesa que se realizaba el corte de filete crizpy y camperito estará disponible para ser utilizada para otra actividad.

· Se aprovechará el espacio que ocupa el molino, ya que casi no es utilizado.  

Este cambio se pensó de esa forma, ya que el Tumbler pequeño se utiliza mas para marinar filete crizpy y camperitos, que cualquier otro producto. Ver (Figura 5-1)  
Empresa: Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V.   Fecha: Abril 2010
Producto: Filete Crizpy (Mariposa) y Filete Camperito            Método: Mejorado.                                  Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares.
El diagrama inicia en: Recepción de pechuga deshuesada.
El diagrama termina en: Almacén de Producto Terminado (APT).

         Materia prima

         Proceso del producto 

         Producto terminado

Figura 5-1. Diagrama de recorrido de filete crizpy (mariposa) y filete camperito.
5.1.2 En el proceso de producción de Ala picosa plato 4
En el proceso de producción de ala picosa  observamos que se puede realizar un cambio al igual que en el de filete crizpy y camperito. 

Se cree factible colocar una mesa pequeña alado de la mesa 1 del área de  sierra, a si como se muestra en la figura 5-2.
Con la colocación de la mesa pequeña se pretende hacer un cambio en el proceso de elaboración de ala picosa. La idea es colocar una mesa donde puedan trabajar dos operarios, pegada a la mesa 1 del área de sierra para que se realice en una misma estación de trabajo el repelado y el corte de ala. Si se desea marinar una pequeña cantidad de alitas se podrá realizar en el Tumbler pequeño que esta junto al área de sierra y de esa forma sin realizarse muchos y largos recorridos se podría llevar a cabo tres funciones. Obteniendo como resultado:

· La eliminación del tiempo de transporte de una estación de trabajo a otra. 

· Movimientos innecesarios en el proceso.

· Se podrá realizar en una misma estación dos funciones del proceso.

· Disminuir tiempos.

Empresa: Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V.   Fecha: Abril 2010
Producto: Ala picosa en plato 4.                                              Método: Mejorado.                                  Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares.
El diagrama inicia en: Recepción de Ala.

El diagrama termina en: Almacén de Producto Terminado (APT).
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         Materia prima

         Proceso del producto 

         Producto terminado

Figura 5-2. Diagrama de recorrido de ala picosa en plato 4.
5.1.3 En las áreas de trabajo de la sala de corte  

La siguiente propuesta trata de señalar los límites de cada área de trabajo pintando con un color determinado.

Esta idea se presenta, ya que en los recorridos que se realizaron se observó que en  las áreas de trabajo no hay una organización correcta de las cajas tanto de materia prima como de producto terminado. Se observaron que las cajas de un área invaden el lugar de trabajo de otra área, invaden el espacio para transitar impidiendo el manejo correcto de los monta cargas con seguridad e impiden que el operario de esa área tenga un espacio y movilidad correcta para realizar su trabajo. 
Es por eso que proponemos señalar los límites de cada área de trabajo pintando con un color determinado para tener una mejor organización de las cajas en las áreas y evitar todos los problemas antes mencionados. De esa manera tendremos mejor orden y seguridad para el personal. Ver (Figura 5-3) 

Señales de colores de las áreas de trabajo para cada operación en la sala de corte. 
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      Área de Pesado 
      Área de Sierra
      Área de Marinado
      Área de Emplayado
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      Área de Mesas para otras actividades 
Figura 5-3. Señales de colores de las áreas de trabajo.
5.2 Método de trabajo mejorado 

 5.2.1 Diagrama bimanual del proceso utilizando Therbligs  
5.2.1.1 Ala picosa en plato 4
	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de ala picosa en plato 4         
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 1 de 7

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 


	Descripción

	Mano izquierda
	Símbolo
	Mano derecha

	1
	Alcanzar caja 
	AL
	AL
	Alcanzar caja 
	1

	2
	Tomar caja 
	T
	T
	Tomar caja 
	2

	3
	Mover caja a lugar de llenado
	M
	M
	Mover caja a lugar de llenado
	3

	4
	Colocan  en posición de     llenado
	P
	P
	Colocan  en posición de     llenado
	4

	5
	Soltar caja 
	SL
	SL
	Soltar caja
	5

	6
	Inspeccionar que se llene la caja de puras alas
	I
	I
	Inspeccionar que se llene la caja de puras alas
	6

	7
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar tapa
	7

	8
	Inactiva
	
	T
	Tomar tapa
	8

	9
	Inactiva
	
	M
	Mover tapa
	9

	10
	Colocar en posición 
	P
	P
	Colocar en posición
	10

	11
	Tapar caja
	E
	E
	Tapar caja
	11

	12
	Tomar caja llena
	T
	T
	Tomar caja llena
	12

	13
	Mover caja
	M
	M
	Mover caja
	13

	14
	Colocar en posición de transporte
	P
	P
	Colocar en posición de transporte
	14

	15
	Soltar caja
	SL
	SL
	Soltar caja
	15

	
	Esta actividad se realiza hasta llenar la tarima de 30 cajas aprox.
	

	16
	Buscar monta-carga 
	B
	B
	Buscar monta-carga
	16

	17
	Inactiva
	
	T
	Tomar monta-carga
	17

	18
	Inactiva
	
	M
	Mover al lugar de cajas de alas
	18

	19
	Inactiva
	
	P
	Coloca en posición 
	19

	20
	Usar monta-carga
	U
	U
	Usar monta-carga
	20

	21
	Mover cajas al área de repelado o bien al área de pesado
	M
	M
	Mover cajas al área de repelado o bien al área de pesado
	21


	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de ala picosa en plato 4         
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 2 de 7

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 

	22
	Coloca en posición la tarima de cajas
	P
	P
	Coloca en posición la tarima de cajas
	22

	23
	Alcanzar caja
	AL
	AL
	Alcanzar caja
	23

	24
	Destapar caja
	DE
	DE
	Destapar caja
	24

	25
	Inactiva
	
	P
	Colocar en posición  la tapa
	25

	26
	Tomar caja destapada
	T
	T
	Tomar caja destapada
	26

	27
	Mover caja a mesa
	M
	M
	Mover caja a mesa
	27

	28
	Vaciado de caja 
	U
	U
	Vaciado de caja
	28

	29
	Inactiva
	
	M
	Mover  caja
	29

	30
	Inactiva
	
	P
	Posicionan para llenar con alas repeladas
	30

	31
	Alcanzar ala
	AL
	AL
	Alcanzar cuchillo
	31

	32
	Sostener ala
	SO
	SO
	Sostener cuchillo
	32

	33
	Inspeccionar ala
	I
	U
	Usar cuchillo
	33

	34
	Soltar ala en la caja
	SL
	
	Inactiva
	34

	35
	Inspeccionar llenado de caja
	I
	
	Inactiva
	35

	36
	Mover cajas al área de sierra
	M
	M
	Mover cajas al área de sierra
	36

	37
	Vaciado de caja 
	U
	U
	Vaciado de caja
	37

	38
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar botón de encendido de la sierra
	38

	39
	Inactiva
	
	T
	Encender
	39

	40
	Alcanzar ala 
	AL
	
	Inactiva
	40

	41
	Tomar ala 
	T
	
	Inactiva
	41

	42
	Colocar en posición de corte
	P
	P
	Colocar en posición de corte 
	42

	43
	Realizar corte
	U
	U
	Realizar corte 
	43

	44
	Inactiva
	
	SO
	Sostener ala 
	44

	45
	Inactiva
	
	SL
	Soltar ala en caja
	45

	46
	Inactiva
	
	I
	Inspeccionar llenado de caja
	46

	47
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar tapa
	47

	48
	Inactiva
	
	M
	Mover tapa
	48

	49
	Inactiva
	
	P
	Posicionar en la caja
	49

	50
	Tapar caja
	E
	E
	Tapar caja
	50

	51
	Tomar caja
	T
	T
	Tomar caja
	51

	52
	Mover caja 
	M
	M
	Mover caja 
	52

	53
	Posicionar caja en tarima 
	P
	P
	Posicionar caja en tarima 
	53

	54
	Soltar caja
	SL
	SL
	Soltar caja
	54


	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de ala picosa en plato 4         
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 3 de 7

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 


	Descripción

	Mano izquierda
	símbolo
	Mano derecha

	
	Esta actividad se realiza hasta cumplir con el pedido de cajas
	

	55
	Buscar monta-carga 
	B
	B
	Buscar monta-carga
	55

	56
	Inactiva
	
	T
	Tomar monta-carga
	56

	57
	Inactiva
	
	M
	Mover a lugar de cajas de alas cortadas
	57

	58
	Inactiva
	
	P
	Coloca en posición 
	58

	59
	Usar monta-carga
	U
	U
	Usar monta-carga
	59

	60
	Mover cajas al área de marinado
	M
	M
	Mover cajas al área de marinado
	60

	61
	Coloca en posición la tarima de cajas
	P
	P
	Coloca en posición la tarima de cajas
	61

	62
	Inactiva 
	
	AL
	Alcanzar controles de tumbler
	62

	63
	Inactiva 
	
	U
	Usar 
	63

	64
	Inactiva
	
	P
	Posicionar tumbler para llenar 
	64

	65
	Alcanzar caja
	AL
	AL
	Alcanzar caja
	65

	66
	Destapar caja
	DE
	DE
	Destapar caja
	66

	67
	Inactiva
	
	P
	Colocar en posición  la tapa
	67

	68
	Tomar caja destapada
	T
	T
	Tomar caja destapada
	68

	69
	Mover caja a tumbler
	M
	M
	Mover caja a tumbler
	69

	70
	Vaciado de caja 
	U
	U
	Vaciado de caja
	70

	71
	Inactiva
	
	P
	Posicionar caja a un lado 
	71

	
	Esta actividad se realiza hasta llenar el tumbler con el pedido de las cajas
	

	72
	Buscar condimento de alitas para marinar
	B
	B
	Buscar condimento de alitas para marinar
	72

	73
	Seleccionar condimentos
	SE
	SE
	Seleccionar condimentos 
	73

	74
	Tomar condimentos
	T
	T
	Tomar condimentos 
	74

	75
	Mover condimentos
	M
	M
	Mover condimentos
	75

	76
	Pre-colocar en posición
	PP
	PP
	Pre-colocar en posición 
	76

	77
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar cubeta para hacer mezcla
	77

	78
	Alcanzar palanca para abrir el paso de agua
	U
	AL
	Alcanzar manguera
	78

	79
	Inactiva
	
	U
	Poner agua en la cubeta
	79

	80
	Cerrar paso de agua 
	U
	P
	Posiciona manguera en su lugar 
	80


	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de ala picosa en plato 4         
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 4 de 7

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 


	Descripción

	Mano izquierda
	símbolo
	Mano derecha

	81
	Tomar cubeta
	T
	T
	Tomar cubeta 
	81

	82
	Mover al área de pesado 
	M
	M
	Mover al área de pesado 
	82

	83
	Posicionar en bascula
	P
	P
	Posicionar en bascula 
	83

	84
	Inspeccionar
	I
	I
	Inspeccionar 
	84

	85
	Tomar cubeta
	T
	T
	Tomar cubeta 
	85

	86
	Mover al área de marinado
	M
	M
	Mover al área de marinado
	86

	87
	Posicionar 
	P
	P
	Posicionar 
	87

	88
	Tomar condimentos
	T
	T
	Tomar condimentos
	88

	89
	Colocar en la cubeta 
	P
	P
	Colocar en la cubeta 
	89

	90
	Mezclar condimentos 
	U
	U
	Mezclar condimentos
	90

	91
	Inspección de mezcla
	I
	I
	Inspección de mezcla
	91

	92
	Tomar cubeta con la mezcla
	T
	T
	Tomar cubeta con la mezcla
	92

	93
	Mover al tumbler 
	M
	M
	Mover al tumbler 
	93

	94
	Posicionar mezcla en el tumbler
	P
	P
	Posicionar mezcla en el tumbler 
	94

	95
	Posicionar cubeta a un lado
	P
	
	
	95

	96
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar controles 
	96

	97
	Inactiva
	
	U
	Encender 
	97

	
	La actividad de marinado en el Tombler dura de 15 a 20 min. Dependiendo de la cantidad de cajas de alitas colocadas en el
	

	98
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar controles 
	98

	99
	Inactiva
	
	U
	Uso de controles 
	99

	100
	Inactiva
	
	P
	Posicionar para vaciar en recipiente 
	100

	101
	Inactiva
	
	U
	Vaciar en recipiente 
	101

	102
	Inactiva
	
	T
	Tomar caja 
	102

	103
	Inactiva
	
	P
	Posicionar caja 
	103

	104
	Tomar cubeta 
	T
	T
	Tomar cubeta 
	104

	105
	Llenar caja de alitas marinadas
	U
	U
	Llenar caja de alitas marinadas
	105

	106
	Inspeccionar 
	I
	I
	Inspeccionar 
	106

	107
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar tapa
	107

	108
	Inactiva
	
	M
	Mover tapa
	108

	109
	Inactiva
	
	P
	Posicionar en la caja
	109

	110
	Tapar caja
	E
	E
	Tapar caja
	110


	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de ala picosa en plato 4         
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 5 de 7

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 


	Descripción

	Mano izquierda
	símbolo
	Mano derecha

	111
	Tomar caja
	T
	T
	Tomar caja
	111

	112
	Mover caja 
	M
	M
	Mover caja 
	112

	113
	Posicionar caja en tarima 
	P
	P
	Posicionar caja en tarima 
	113

	114
	Soltar caja
	SL
	SL
	Soltar caja
	114

	
	Esta actividad se realiza hasta tener las cajas llenas de alitas que se llevaran a emplayado (depende el pedido)
	

	115
	Buscar monta-carga 
	B
	B
	Buscar monta-carga
	115

	116
	Inactiva
	
	T
	Tomar monta-carga
	116

	117
	Inactiva
	
	M
	Mover a lugar de cajas de alas marinadas
	117

	118
	Inactiva
	
	P
	Coloca en posición 
	118

	119
	Usar monta-carga
	U
	U
	Usar monta-carga
	119

	120
	Mover cajas al área de emplayado
	M
	M
	Mover cajas al área de emplayado
	120

	121
	Coloca en posición la tarima de cajas
	P
	P
	Coloca en posición la tarima de cajas
	121

	122
	Buscar platos 
	B
	B
	Buscar platos 
	122

	123
	Mover platos a mesa 
	M
	M
	Mover platos a mesa 
	123

	124
	Inactiva
	
	T
	Tomar plato 
	124

	125
	Inactiva
	
	P
	Posicionar plato 
	125

	126
	Tomar alitas 
	T
	
	Inactiva
	126

	127
	Posicionar en platos 
	P
	
	Inactiva
	127

	128
	Inactiva
	
	P
	Posicionar platos en la mesa 
	128

	
	Esta actividad se realiza hasta tener los platos de alitas picosas en plato 4  que se necesitan para cumplir el pedido
	

	129
	Inactiva
	
	T
	Tomar platos 
	129

	130
	Embolsar platos
	P
	P
	Embolsar platos 
	130

	131
	Tomar platos ya embolsados
	T
	T
	Tomar platos ya embolsados
	131

	132
	Mover a máquina ultravac
	M
	M
	Mover a máquina ultravac
	132

	133
	Tomar platos 
	T
	T
	Tomar platos 
	133

	
	Posicionar en maquina 
	P
	P
	Posicionar en maquina 
	

	134
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar botón de encendido 
	134

	135
	Inactiva
	
	P
	Posicionar tapa de maquina 
	135

	136


	Inspeccionar
	I
	I
	Inspeccionar
	136



	137
	Mover tapa y posicionar 
	P
	P
	Mover tapa y posicionar 
	137


	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de ala picosa en plato 4         
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 6 de 7

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 


	Descripción

	Mano izquierda
	símbolo
	Mano derecha

	138
	Tomar platos ya sellados 
	T
	T
	Tomar platos ya sellados 
	138

	139
	Mover platos  
	M
	M
	Mover platos  
	139

	140
	Posicionar platos en la mesa
	P
	P
	Posicionar platos en la mesa
	140

	
	Esta actividad se repite hasta que se haya sellado todos los platos que se necesitan para el pedido 
	

	141
	Tomar platos ya sellados 
	T
	T
	Tomar platos ya sellados 
	141

	142
	Inactiva
	
	T
	Tomar cuchillo 
	142

	143
	Sostener plato 
	SO
	U
	Cortar punta de bolsas
	143

	144
	Inactiva 
	
	M
	Mover platos  
	144

	145
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar botón de encendido de maquina OSSID 
	145

	146


	Inactiva
	
	U
	Encender 
	146



	147
	Inactiva 
	
	P
	Posicionar platos en maquina OSSID
	147

	
	Esta actividad se realiza hasta colocar todos los platos en la maquina OSSID
	

	148
	Tomar los platos 
	T
	T
	Tomar los platos 
	148

	149
	Inspeccionar etiqueta
	I
	I
	Inspeccionar etiqueta
	149

	150
	Posicionar en la caja hasta llenarla
	P
	P
	Posicionar en la caja hasta llenarla
	150

	151
	Inactiva 
	
	AL
	Alcanzar tapa 
	151

	152
	Inactiva
	
	M
	Mover tapa
	152

	153
	Inactiva
	
	P
	Posicionar en la caja
	153

	154
	Tapar caja
	E
	E
	Tapar caja 
	154

	155
	Tomar caja
	T
	T
	Tomar caja
	155

	156
	Mover caja 
	M
	M
	Mover caja 
	156

	157
	Posicionar caja en tarima 
	P
	P
	Posicionar caja en tarima 
	157

	158
	Soltar caja
	SL
	SL
	Soltar caja
	158

	
	Esta actividad se realiza hasta tener las cajas completas del pedido
	

	159
	Buscar monta-carga 
	B
	B
	Buscar monta-carga
	159

	160
	Inactiva
	
	T
	Tomar monta-carga
	160

	161
	Inactiva
	
	M
	Mover al lugar de las cajas de alas picosas en plato 4
	161

	162
	Inactiva
	
	P
	Coloca en posición 
	162

	163
	Usar monta-carga
	U
	U
	Usar monta-carga
	163

	164
	Mover cajas al área de pesado
	M
	M
	Mover cajas al área de pesado
	164


	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de ala picosa en plato 4         
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 7 de 7

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 


	Descripción

	Mano izquierda
	símbolo
	Mano derecha

	165
	Coloca en posición la tarima de cajas
	P
	P
	Coloca en posición la tarima de cajas
	165

	166
	Tomar cajas 
	T
	T
	Tomar cajas 
	166

	167
	Posicionan en banda transportadora 
	P
	P
	Posicionan en banda transportadora 
	167

	168
	Inactiva 
	
	T
	Tomar caja y posicionan en bascula 
	168

	169
	Inspeccionan peso
	I
	I
	Inspeccionan peso
	169

	170
	Mover caja 
	M
	M
	Mover caja 
	170

	171
	Destapan caja 
	DE
	DE
	Destapan caja 
	171

	172
	Toman pala 
	T
	T
	Toman pala 
	172

	173
	Colocan hielo en la caja 
	P
	P
	Colocan hielo en la caja 
	173

	174
	Toman tapa 
	T
	T
	Toman tapa 
	174

	175
	Tapan la caja 
	E
	E
	Tapan la caja 
	175

	176
	Posicionan caja en tarima 
	P
	P
	Posicionan caja en tarima 
	176

	
	Esta actividad se hace con todas las cajas de alas picosas en plato 4 que forman el pedido
	

	177
	Buscar monta-carga 
	B
	B
	Buscar monta-carga
	177

	178
	Inactiva
	
	T
	Tomar monta-carga
	178

	179
	Inactiva
	
	M
	Transportar al área de pesado
	179

	180
	Inactiva
	
	P
	Coloca en posición 
	180

	181
	Usar monta-carga
	U
	U
	Usar monta-carga
	181

	182
	Transportar cajas al APT
	M
	M
	Transportar cajas al APT
	182

	183
	Coloca en posición la tarima de cajas
	P
	P
	Coloca en posición la tarima de cajas
	183


Tabla 5.1 Diagrama bimanual Ala picosa en plato 4.
5.2.1.2 Filete crizpy (mariposa)
	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de Filete crizpy (mariposa)
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 1 de 5

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 

	Descripción

	Mano izquierda
	Símbolo
	Mano derecha

	1
	Alcanzar caja 
	AL
	AL
	Alcanzar caja 
	1

	2
	Tomar caja 
	T
	T
	Tomar caja 
	2

	3
	Mover caja a lugar de llenado
	M
	M
	Mover caja a lugar de llenado
	3

	4
	Colocan  en posición de     llenado
	P
	P
	Colocan  en posición de     llenado
	4

	5
	Soltar caja 
	SL
	SL
	Soltar caja
	5

	6
	Inspeccionar pechugas deshuesadas
	I
	I
	Inspeccionar pechugas deshuesadas
	6

	7
	Alcanzar pechuga
	AL
	AL
	Alcanzar pechuga 
	7

	8
	Tomar pechuga
	T
	T
	Tomar pechuga 
	8

	9
	Colocar en la caja
	P
	P
	Colocar en la caja
	9

	
	Esta actividad se realiza hasta llenar la caja de puras pechugas deshuesadas (300 pechugas aprox.)
	

	10
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar tapa
	10

	11
	Inactiva
	
	T
	Tomar tapa
	11

	12
	Inactiva
	
	M
	Mover tapa
	12

	13
	Colocar en posición 
	P
	P
	Colocar en posición
	13

	14
	Tapar caja
	E
	E
	Tapar caja
	14

	15
	Tomar caja llena
	T
	T
	Tomar caja llena
	15

	16
	Colocar en el piso 
	P
	P
	Colocar en el piso 
	16

	17
	Soltar caja
	SL
	SL
	Soltar caja
	17

	18
	Inactiva
	
	T
	Tomar gancho para arrastre 
	18

	19
	Inactiva
	
	P
	Posicionar gancho en la caja llena.
	19

	20
	Inactiva 
	
	U
	Arrastrar  caja al área de corte de filete crizpy (mariposa) 
	20

	21
	Alcanzar caja
	AL
	AL
	Alcanzar caja
	21

	22
	Destapar caja
	DE
	DE
	Destapar caja
	22

	23
	Inactiva
	
	SL
	Suelta tapa
	23

	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de Filete crizpy (mariposa)
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 2 de 5

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 

	Descripción

	Mano izquierda
	Símbolo
	Mano derecha

	24
	Toma caja
	T
	T
	Toma caja 
	24

	25
	Posiciona pechugas en mesa
	P
	P
	Posiciona pechugas en mesa
	25

	26
	Alcanzar pechuga
	AL
	U
	Limpian y Quitan dedo de pechuga 
	26

	
	La actividad de quitar dedo y limpieza se realiza para todas las pechugas que se les realizara el corte crizpy (mariposa)
	

	27
	Alcanzar pechuga
	AL
	AL
	Alcanzar cuchillo
	27

	28
	Sostener pechuga
	SO
	SO
	Sostener cuchillo
	28

	29
	Usa mano para colocar pechuga
	U
	U
	Usar cuchillo para corte crizpy
	29

	30
	Inspeccionar que haya quedado bien el corte 
	I
	SO
	Sostiene cuchillo
	30

	31
	Colocan  en la mesa
	P
	SO
	Sostiene cuchillo
	31

	
	Se repite la actividad hasta terminar el pedido
	

	32
	Inactiva 
	
	P
	Posiciona cuchillo en cubeta 
	32

	33
	Alcanzar  filete crizpy para contar
	AL
	AL
	Alcanzar  filete crizpy para contar
	33

	
	Esta actividad se repite hasta contar todos los filetes hechos, y saber si se cumple con el pedido
	

	34
	Buscar bascula
	B
	B
	Buscar bascula
	34

	35
	Tomar bascula
	T
	T
	Tomar bascula
	35

	36
	Mover bascula a área de corte de filete crizpy 
	M
	M
	Mover bascula a área de corte de filete crizpy 
	36

	37
	Posicionar en mesa
	P
	P
	Posicionar en mesa
	37

	38
	Tomar filete
	T
	
	Inactiva 
	38

	39
	Posicionar en bascula 
	P
	I
	Inspeccionar peso
	39

	40
	Tomar filete para corregir corte
	T
	T
	Tomar cuchillo para corregir
	40

	41
	Posicionar en mesa 
	P
	U
	Realizar correcciones
	41

	42
	Inspeccionar  corte
	I
	SO
	Sostener cuchillo
	42

	43
	Tomar filete
	T
	
	Inactiva
	43

	44
	Posicionar en la bascula 
	P
	I
	Inspeccionar peso
	44

	45
	Inactiva 
	
	T
	Tomar filete 
	45

	46
	Inactiva
	
	P
	Posicionar en caja
	46

	
	Esta actividad se realiza hasta pesar todos los filetes que forman el pedido
	


	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de Filete crizpy (mariposa)
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 3 de 5

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 

	Descripción

	Mano izquierda
	Símbolo
	Mano derecha

	47
	Toma caja
	T
	T
	Toma caja 
	47

	48
	Posiciona filetes en tumbler
	P
	P
	Posiciona filetes en tumbler
	48

	49
	Sostiene caja
	SO
	SO
	Sostiene caja
	49

	50
	Inactiva 
	
	P
	Posiciona en el piso 
	50

	51
	Buscar condimento para marinar
	B
	B
	Buscar condimento para marinar
	51

	52
	Seleccionar condimentos
	SE
	SE
	Seleccionar condimentos 
	52

	53
	Tomar condimentos
	T
	T
	Tomar condimentos 
	53

	54
	Mover condimentos
	M
	M
	Mover condimentos
	54

	55
	Pre-colocar en posición
	PP
	PP
	Pre-colocar en posición 
	55

	56
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar cubeta para hacer mezcla
	56

	57
	Alcanzar palanca para abrir el paso de agua
	U
	AL
	Alcanzar manguera
	57

	58
	Inactiva
	
	U
	Poner agua en la cubeta
	58

	59
	Cerrar paso de agua 
	U
	P
	Posiciona manguera en su lugar 
	59

	60
	Tomar cubeta
	T
	T
	Tomar cubeta 
	60

	61
	Mover al área de pesado 
	M
	M
	Mover al área de pesado 
	61

	62
	Posicionar en bascula
	P
	P
	Posicionar en bascula 
	62

	63
	Inspeccionar
	I
	I
	Inspeccionar 
	63

	64
	Tomar cubeta
	T
	T
	Tomar cubeta 
	64

	65
	Mover al área de marinado
	M
	M
	Mover al área de marinado
	65

	66
	Posicionar 
	P
	P
	Posicionar 
	66

	67
	Tomar condimentos
	T
	T
	Tomar condimentos
	67

	68
	Colocar en la cubeta 
	P
	P
	Colocar en la cubeta 
	68

	69
	Mezclar condimentos 
	U
	U
	Mezclar condimentos
	69

	70
	Inspección de mezcla
	I
	I
	Inspección de mezcla
	70

	71
	Tomar cubeta con la mezcla
	T
	T
	Tomar cubeta con la mezcla
	71

	72
	Mover al tumbler 
	M
	M
	Mover al tumbler 
	72

	73
	Posicionar mezcla en el tumbler
	P
	P
	Posicionar mezcla en el tumbler 
	73

	74
	Posicionar cubeta a un lado
	P
	
	Inactiva 
	74

	75
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar controles 
	75

	76
	Inactiva
	
	U
	Encender 
	76

	
	La actividad de marinado lleva un tiempo de 10 a 15 min dependiendo la cantidad que se debe de marinar
	


	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de Filete crizpy (mariposa)
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 4 de 5

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 

	Descripción

	Mano izquierda
	Símbolo
	Mano derecha

	77
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar controles 
	77

	78
	Inactiva
	
	U
	Uso de controles 
	78

	79
	Posicionar para vaciar en la caja
	P
	P
	Posicionar para vaciar en la caja
	79

	80
	Sostener tumbler
	SO
	U
	Vaciar en la caja 
	80

	81
	Alcanzar caja
	AL
	AL
	Alcanzar caja
	81

	82
	Toma caja
	T
	T
	Toma caja 
	82

	83
	Posiciona pechugas en mesa
	P
	P
	Posiciona filete crizpy en mesa
	83

	84
	Buscar bolsas
	B
	B
	Buscar bolsas
	84

	85
	Inactiva
	
	P
	Posicionar en la mesa
	85

	86
	Tomar bolsa 
	T
	T
	Tomar filete 
	86

	87
	Sostener bolsa
	SO
	P
	Posicionar en la bolsa
	87

	88
	Sostener bolsa
	SO
	SO
	Sostener bolsa
	88

	89
	Enrollar bolsa
	U
	U
	Enrollar bolsa
	89

	90
	Posicionamos en la mesa
	P
	P
	Posicionamos en la mesa
	90

	
	Esta actividad se realiza hasta colocar 10 mariposas en cada bolsa y satisfacer el pedido de las cajas 
	

	91
	Buscar etiquetadora
	B
	B
	Buscar etiquetadora 
	91

	92
	Inactiva
	
	T
	Tomar etiquetadora 
	92

	93
	Inactiva
	
	M
	Mover a área de embolsado
	93

	94
	Tomar bolsas de filete
	T
	U
	Etiquetar las bolsas de filete 
	94

	95
	Posicionar en mesa 
	P
	SO
	Sostener etiquetadora 
	95

	
	Esta actividad se realiza hasta etiquetar todas las bolsas que forman el pedido de filete crizpy (mariposa)
	

	96
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar caja vacía
	96

	97
	Inactiva
	
	T
	Tomar caja 
	97

	98
	Inactiva 
	
	P
	Posicionar para llenar 
	98


	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de Filete crizpy (mariposa)
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 5 de 5

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 

	Descripción

	Mano izquierda
	Símbolo
	Mano derecha

	99
	Alcanzar bolsa 
	AL
	AL
	Alcanzar bolsa 
	99

	100
	Tomar bolsa
	T
	T
	Tomar bolsa
	100

	101
	Posicionar en la caja
	P
	P
	Posicionar en la caja
	101

	
	Esta actividad se realiza hasta llenar la caja, dependiendo el pedido (20 bolsas o 5 bolsas por caja)
	

	102
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar tapa 
	102

	103
	Inactiva
	
	T
	Tomar tapa 
	103

	104
	Posicionar en la caja 
	P
	P
	Posicionar en la caja 
	104

	105
	Tapar caja 
	E
	E
	Tapar caja 
	105

	106
	Tomar gancho para arrastre
	T
	T
	Tomar gancho para arrastre
	106

	107
	Inactiva
	
	M
	Mover al lugar de las cajas de filete crizpy 
	107

	108
	Inactiva
	
	P
	Coloca en posición 
	108

	109
	Usar gancho
	U
	U
	Usar gancho
	109

	110
	Mover cajas al área de pesado
	M
	M
	Mover cajas al área de pesado
	110

	111
	Coloca en posición las cajas
	P
	P
	Coloca en posición las cajas
	111

	112
	Tomar cajas 
	T
	T
	Tomar cajas 
	112

	113
	Posicionan en banda transportadora 
	P
	P
	Posicionan en banda transportadora 
	113

	114
	Inactiva 
	
	T
	Tomar caja y posicionan en bascula 
	114

	115
	Inspeccionan peso
	I
	I
	Inspeccionan peso
	115

	116
	Mover caja 
	M
	M
	Mover caja 
	116

	117
	Destapan caja 
	DE
	DE
	Destapan caja 
	117

	118
	Inactiva 
	
	P
	Posicionan tapa
	118

	119
	Toman pala 
	T
	T
	Toman pala 
	119

	120
	Colocan hielo en la caja 
	P
	P
	Colocan hielo en la caja 
	120

	121
	Toman tapa 
	T
	T
	Toman tapa 
	121

	122
	Tapan la caja 
	E
	E
	Tapan la caja
	122

	123
	Posicionan caja en tarima 
	P
	P
	Posicionan caja en tarima 
	123

	
	Esta actividad se hace con todas las cajas de filete crizpy (mariposa) que forman el pedido
	

	124
	Buscar monta-carga 
	B
	B
	Buscar monta-carga
	124

	125
	Inactiva
	
	T
	Tomar monta-carga
	125

	126
	Inactiva 
	
	M
	Mover a área de pesado
	126

	127
	Usar monta-carga
	U
	U
	Usar monta-carga
	127

	128
	Transportar cajas al APT
	M
	M
	Transportar cajas al APT
	128

	129
	Coloca en posición la tarima de cajas
	P
	P
	Coloca en posición la tarima de cajas
	129


Tabla 5-2. Diagrama bimanual Filete crizpy (mariposa).
5.2.1.3 Filete camperito
	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de Filete camperito
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 1 de 5

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 

	Descripción

	Mano izquierda
	Símbolo
	Mano derecha

	1
	Alcanzar caja 
	AL
	AL
	Alcanzar caja 
	1

	2
	Tomar caja 
	T
	T
	Tomar caja 
	2

	3
	Mover caja a lugar de llenado
	M
	M
	Mover caja a lugar de llenado
	3

	4
	Colocan  en posición de     llenado
	P
	P
	Colocan  en posición de     llenado
	4

	5
	Soltar caja 
	SL
	SL
	Soltar caja
	5

	6
	Inspeccionar pechugas deshuesadas
	I
	I
	Inspeccionar pechugas deshuesadas
	6

	7
	Alcanzar pechuga
	AL
	AL
	Alcanzar pechuga 
	7

	8
	Tomar pechuga
	T
	T
	Tomar pechuga 
	8

	9
	Colocar en la caja
	P
	P
	Colocar en la caja
	9

	
	Esta actividad se realiza hasta llenar la caja de puras pechugas deshuesadas (300 pechugas aprox.)
	

	10
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar tapa
	10

	11
	Inactiva
	
	T
	Tomar tapa
	11

	12
	Inactiva
	
	M
	Mover tapa
	12

	13
	Colocar en posición 
	P
	P
	Colocar en posición
	13

	14
	Tapar caja
	E
	E
	Tapar caja
	14

	15
	Tomar caja llena
	T
	T
	Tomar caja llena
	15

	16
	Colocar en el piso 
	P
	P
	Colocar en el piso 
	16

	17
	Soltar caja
	SL
	SL
	Soltar caja
	17

	18
	Inactiva
	
	T
	Tomar gancho para arrastre 
	18

	19
	Inactiva
	
	P
	Posicionar gancho a la caja llena.
	19

	20
	Inactiva 
	
	U
	Arrastrar  caja al área de corte de filete camperito
	20

	21
	Alcanzar caja
	AL
	AL
	Alcanzar caja
	21

	22
	Destapar caja
	DE
	DE
	Destapar caja
	22

	23
	Inactiva
	
	SL
	Suelta tapa
	23

	24
	Toma caja
	T
	T
	Toma caja 
	24

	25
	Posiciona pechugas en mesa
	P
	P
	Posiciona pechugas en mesa
	25

	26
	Alcanzar pechuga
	AL
	U
	Limpian y Quitan dedo de pechuga 
	26

	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de Filete camperito
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 2 de 5

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 

	Descripción

	Mano izquierda
	Símbolo
	Mano derecha

	
	La actividad de quitar dedo y limpieza se realiza para todas las pechugas que se les realizara el corte camperito
	

	27
	Alcanzar pechuga
	AL
	AL
	Alcanzar cuchillo
	27

	28
	Sostener pechuga
	SO
	SO
	Sostener cuchillo
	28

	29
	Usa mano para colocar pechuga
	U
	U
	Usar cuchillo para corte camperito
	29

	30
	Inspeccionar que haya quedado bien el corte 
	I
	
	Inactiva
	30

	31
	Colocan  en la caja
	P
	SO
	Sostiene el cuchillo
	31

	
	Se repite la actividad hasta terminar el pedido
	

	32
	Inactiva 
	
	P
	Posiciona cuchillo en cubeta 
	32

	33
	Toma caja
	T
	T
	Toma caja 
	33

	34
	Posiciona filetes en tumbler
	P
	P
	Posiciona filetes en tumbler
	34

	35
	Sostiene caja
	SO
	SO
	Sostiene caja
	35

	36
	Inactiva 
	
	P
	Posiciona en el piso 
	36

	37
	Buscar condimento para marinar
	B
	B
	Buscar condimento para marinar
	37

	38
	Seleccionar condimentos
	SE
	SE
	Seleccionar condimentos 
	38

	39
	Tomar condimentos
	T
	T
	Tomar condimentos 
	39

	40
	Mover condimentos
	M
	M
	Mover condimentos
	40

	41
	Pre-colocar en posición
	PP
	PP
	Pre-colocar en posición 
	41

	42
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar cubeta para hacer mezcla
	42

	43
	Alcanzar palanca para abrir el paso de agua
	U
	AL
	Alcanzar manguera
	43

	44
	Inactiva
	
	U
	Poner agua en la cubeta
	44

	45
	Cerrar paso de agua 
	U
	P
	Posiciona manguera en su lugar 
	45

	46
	Tomar cubeta
	T
	T
	Tomar cubeta 
	46

	47
	Mover al área de pesado 
	M
	M
	Mover al área de pesado 
	47

	48
	Posicionar en bascula
	P
	P
	Posicionar en bascula 
	48

	49
	Inspeccionar
	I
	I
	Inspeccionar 
	49

	50
	Tomar cubeta
	T
	T
	Tomar cubeta 
	50

	51
	Mover al área de marinado
	M
	M
	Mover al área de marinado
	51

	52
	Posicionar 
	P
	P
	Posicionar 
	52

	53
	Tomar condimentos
	T
	T
	Tomar condimentos
	53


	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de Filete camperito
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 3 de 5

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 

	Descripción

	Mano izquierda
	Símbolo
	Mano derecha

	54
	Colocar en la cubeta 
	P
	P
	Colocar en la cubeta 
	54

	55
	Mezclar condimentos 
	U
	U
	Mezclar condimentos
	55

	56
	Inspección de mezcla
	I
	I
	Inspección de mezcla
	56

	57
	Tomar cubeta con la mezcla
	T
	T
	Tomar cubeta con la mezcla
	57

	58
	Mover al tumbler 
	M
	M
	Mover al tumbler 
	58

	59
	Posicionar mezcla en el tumbler
	P
	P
	Posicionar mezcla en el tumbler 
	59

	60
	Posicionar cubeta a un lado
	P
	
	Inactiva 
	60

	61
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar controles 
	61

	62
	Inactiva
	
	U
	Encender 
	62

	
	La actividad de marinado lleva un tiempo de 10 a 15 min dependiendo la cantidad que se debe de marinar
	

	63
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar controles 
	63

	64
	Inactiva
	
	U
	Uso de controles 
	64

	65
	Posicionar para vaciar en la caja
	P
	P
	Posicionar para vaciar en la caja
	65

	66
	Sostener tumbler
	SO
	U
	Vaciar en la caja 
	66

	67
	Alcanzar caja
	AL
	AL
	Alcanzar caja
	67

	68
	Toma caja
	T
	T
	Toma caja 
	68

	69
	Posiciona pechugas en mesa
	P
	P
	Posiciona filete camperito en mesa
	69

	70
	Buscar bolsas
	B
	B
	Buscar bolsas
	70

	71
	Inactiva
	
	P
	Posicionar en la mesa
	71

	72
	Tomar bolsa 
	T
	T
	Tomar filete camperito
	72

	73
	Sostener bolsa
	SO
	P
	Posicionar en la bolsa
	73

	74
	Sostener bolsa
	SO
	SO
	Sostener bolsa
	74

	75
	Amarran bolsa
	U
	U
	Amarran bolsa
	75

	76
	Posicionamos en la mesa
	P
	P
	Posicionamos en la mesa
	76

	
	Esta actividad se realiza hasta colocar 60 camperitos en cada bolsa y satisfacer el pedido de las cajas
	

	77
	Buscar etiquetadora
	B
	B
	Buscar etiquetadora 
	77

	78
	Inactiva
	
	T
	Tomar etiquetadora 
	78

	79
	Inactiva
	
	M
	Mover a área de embolsado
	79

	80
	Tomar bolsas de filete
	T
	U
	Etiquetar las bolsas de filete 
	80

	81
	Posicionar en mesa 
	P
	SO
	Sostener etiquetadora 
	81

	
	Esta actividad se realiza hasta etiquetar todas las bolsas que forman el pedido de filete camperito
	

	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de Filete camperito
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 4 de 5

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 

	Descripción

	Mano izquierda
	Símbolo
	Mano derecha

	82
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar caja vacía
	82

	83
	Inactiva
	
	T
	Tomar caja 
	83

	84
	Inactiva 
	
	P
	Posicionar para llenar 
	84

	85
	Alcanzar bolsa 
	AL
	AL
	Alcanzar bolsa 
	85

	86
	Tomar bolsa
	T
	T
	Tomar bolsa
	86

	87
	Posicionar en la caja
	P
	P
	Posicionar en la caja
	87

	
	Esta actividad se realiza hasta llenar la caja, dependiendo el pedido (20 bolsas o 5 bolsas por caja)
	

	88
	Inactiva
	
	AL
	Alcanzar tapa 
	88

	89
	Inactiva
	
	T
	Tomar tapa 
	89

	90
	Posicionar en la caja 
	P
	P
	Posicionar en la caja 
	90

	91
	Tapar caja 
	E
	E
	Tapar caja 
	91

	92
	Tomar gancho para arrastre
	T
	T
	Tomar gancho para arrastre
	92

	93
	Inactiva
	
	M
	Mover al lugar de las cajas de filete camperito
	93

	94
	Inactiva
	
	P
	Coloca en posición 
	94

	95
	Usar gancho
	U
	U
	Usar gancho
	95

	96
	Mover cajas al área de pesado
	M
	M
	Mover cajas al área de pesado
	96

	97
	Coloca en posición las cajas
	P
	P
	Coloca en posición las cajas
	97

	98
	Tomar cajas 
	T
	T
	Tomar cajas 
	98

	99
	Posicionan en banda transportadora 
	P
	P
	Posicionan en banda transportadora 
	99

	100
	Inactiva 
	
	T
	Tomar caja y posicionan en bascula 
	100

	101
	Inspeccionan peso
	I
	I
	Inspeccionan peso
	101

	102
	Mover caja 
	M
	M
	Mover caja 
	102

	103
	Destapan caja 
	DE
	DE
	Destapan caja 
	103

	104
	Inactiva 
	
	P
	Posicionan tapa
	104

	105
	Toman pala 
	T
	T
	Toman pala 
	105

	106
	Colocan hielo en la caja 
	P
	P
	Colocan hielo en la caja 
	106

	107
	Toman tapa 
	T
	T
	Toman tapa 
	107

	108
	Tapan la caja 
	E
	E
	Tapan la caja
	108

	109
	Posicionan caja en tarima 
	P
	P
	Posicionan caja en tarima 
	109


	Empresa buenaventura división procesadora S.A de C.V.

	Análisis de mano derecha y mano izquierda

	Operación: Proceso de Filete camperito
	Departamento: Producción

	Proceso: Semiautomático                                       
	Área: Corte 

	Fecha: Marzo 2010                                                 
	Hoja 5 de 5

	Elaborado por: Oney A. Cruz Samayoa y Saúl A. Ruiz Colmenares 

	Descripción

	Mano izquierda
	Símbolo
	Mano derecha

	
	Esta actividad se hace con todas las cajas de filete camperito que forman el pedido
	

	110
	Buscar monta-carga 
	B
	B
	Buscar monta-carga
	110

	111
	Inactiva
	
	T
	Tomar monta-carga
	111

	112
	Inactiva 
	
	M
	Mover a área de pesado
	112

	113
	Usar monta-carga
	U
	U
	Usar monta-carga
	113

	114
	Transportar cajas al APT
	M
	M
	Transportar cajas al APT
	114

	115
	Coloca en posición la tarima de cajas
	P
	P
	Coloca en posición la tarima de cajas
	115


Tabla 5-3. Diagrama bimanual Filete camperito.
6.0 CONCLUSIÓN
La estandarización de tiempos es una parte importante para la producción y productividad de una empresa.

En el desarrollo de este proyecto realizamos tomas de tiempos para cada operación de los 5 productos mencionados anteriormente en el trabajo, por medio de esta  información se pudieron identificar los tiempos en que se realiza cada producto y  el número de operarios  que se debe utilizar para el proceso y así cumplir justo a tiempo con los pedidos y los  requerimientos de los clientes.

Este proyecto será una buena herramienta, que ayudará a los jefes del área para conocer los tiempos en que se realiza cada producto y  el número de operarios  que se debe utilizar para el proceso, y por consiguiente no ocasionar cuellos de botella que hacen que la producción se detenga o haya alguna demora por no saber el tiempo que se debe realizar por cada operación.
Con ello se puede capacitar a los operarios y mencionarles acerca de los tiempos en la realización de cada proceso para que estén trabajando de la mejor manera y así entregar los pedidos de manera rápida y en el tiempo que se quiera.

En otro punto durante el desarrollo del proyecto proponemos  hacer algunas mejoras en la sala de corte que pueden ayudar a tener un ambiente laboral más adecuado, ya que en el área de trabajo de la sala existe mucho desorden y los tiempos de recorridos son muy largos para algunos productos, por lo que se pueden hacer cambios como los propuestos en el trabajo.
Una de las ideas que surgieron durante el proyecto, es la implementación de la filosofía de las 5 S’s, esta filosofía ayuda a que el área de trabajo este ordenada y limpia, que la producción sea de manera adecuada, que el operario este a gusto y se sienta en un buen ambiente al realizar su trabajo, también que  el producto sea elaborado de manera eficiente y efectivamente.

Por lo que se  debe realizar una capacitación al personal  para explicarles acerca de los procedimientos que existen para trabajar de una manera más segura y no tener demoras en el producto. 
La estandarización de los tiempos  y el orden en el área de trabajo serán de gran provecho para que los tiempos de entrega del producto sean de manera adecuada  y rápida.
Sin embargo, uno de los obstáculos con que nos enfrentamos al implementar nuestras propuestas consiste en la resistencia al cambio que representa para el personal, ya que están acostumbrados a sus modelos habituales de trabajo, que es lo que provoca un entorpecimiento o retraso en el desarrollo de las actividades laborales.

Es muy importante mencionar que el sistema establece el camino a seguir para lograr crear una empresa segura y con una buena productividad para que la empresa se guie con éxito siguiendo con las pautas que genere el sistema.

Agradecemos a la Empresa  Buenaventura División Procesadora S.A. de C.V. por la oportunidad de desempeñarnos en el ámbito laboral de la empresa, por las facilidades que nos prestaron para desarrollar con éxito nuestro proyecto. Así como al  Ing. Jorge Arturo Sarmiento Torres (asesor de la escuela), Ing. Iver de Jesús Pérez Arizmendi jefe del Área de corte, Lic. Carlos Cesar Orantes Escobar jefe del departamento de Recursos Humanos de División Procesadora y al  C. Santiago Moreno Archila inspector de calidad, por la ayuda y el tiempo que nos prestaron para poder desarrollar este proyecto.
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ANEXO A
ALA PICOSA EN PLATO 4


Recolección de ala

Repelado de ala (limpieza)


Corte en sierra, dividen alas en dos partes.


Colocan en platos alitas picosas

Producto terminado de alitas picosas en plato 4 

POLLO JUMBO ADOBADO 


Colocan pollo en tumbler y preparan condimentos 

Marinado de pollo jumbo adobado y embolsado
MILANESA DE POLLO 


Recolección de pechuga deshuesada 


Corte de milanesa de pollo y corte de bolsas


Embolsado de milanesa de pollo y colocan en platos


Emplayado de milanesa de pollo y producto terminado

FILETE CRIZPY (MARIPOSA)

Corte de filete crizpy (mariposa)

FILETE CAMPERITO 

Corte de filete camperito 

Este procedimiento se realiza para todos los procesos

Trasporte a área de pesado


Área de pesado 


Transporte a APT


ANEXO B
REGISTRO DE LECTURAS PARA ESTUDIO DE TIEMPOS

	Método: Actual
	Fecha:
	No. Observaciones
	Descripción del método: 
	Hoja 1 de 1
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	ELEMENTOS EXTRAÑOS
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OPERARIOS





Figura 2-3. Organigrama de la empresa





GRUPO BUENAVENTURA





DEPARTAMENTO DE ECOLOGIA





DIVICION POLLO PROCESADO


PLANTA PROCESADORA





PLANTA DE ALIMENTO





LABORATORIO DE DIAGNOSTICO





TRANSPORTES





DIVICION POLLO PROCESADO PRODUCCION





DESARROLLO COMUNITARIO





PLANTA PROTEÍNA
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