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La ESPOL promueve los Objetivos de Desarrollo Sostenible

Diseno de un modelo de planificacion de personal por estacion de
trabajo en una linea de procesamiento de res.

Porcentaje promedio de horas extras de los empleados en linea de produccion de res en el turno 2
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PROBLEMA

Una empresa reconocida en el mercado registro, entre el 1 de
septiembre y el 15 de octubre de 2024, un porcentaje promedio de
horas extras del 11,43% en el turno 2 del area de res. Este
porcentaje equivale a aproximadamente 1 hora de trabajo
adicional por jornada regular, superando el limite esperado por la
empresa de 30 minutos.
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Reducir el porcentaje de horas extraordinarias diarias del
personal de res a un 5% en un periodo de 4 meses.

Fecha

Porcentaje promedio de horas extras de los operarios por dia en el tumo 2 == Porcentaje promedio total s Benchmark s O bjetivo

PROPUESTA

SISTEMA QUE MUESTRA EN NUMERO DE EMPLEADOS NECESARIOS CON EL INGRESO DE LA DEMANDA DIARIA

1. En base a datos historicos y datos recientes 2. Se calcula tiempo total de trabajo, y luego 3. Se estima un numero de
recolectados por medio del sistema de marcaciones, este se separa por rol. ) Carniceros empleados necesarios por
se estima un porcentaje promedio de participacion rol para satisfacer la

., ; Operarios: Auxiliares ;
de cada estacion dentro del area. S demanda del dia.

Subcontratados

Ejemplo de muestras

Tiempo total:
Peso estandard - :
Entradas de Brazos 60 eso :s ancarce 40.05 Min de empleados:
Peso estandar de BRAZO TRANSFORMACION DE UNIDADES A PESO (KG/H) = PIERNATRANSFORMACION DE UNIDADES A PESO (KG [H) Suma de Horas totales de otros o carnicesre

Entradas de Piernas 40 piemas 73.09

Horas programadas (8 horas)

1 PARTICIPACION DE LA ESTACION ESTIMACION DE VOLUMEN A TIEMPO

TRABAJAR (KG) 2 3 ’ 4

- - |
CANT. DE CARNICEROS TRANSFORMACION DE | TRANSFORMACION DE : . ESTIMACION | ESTIMACION TIEMPO TOTAL A HORAS A CANT. MINIMA DE | CANT. MINIMA DE LA CANT. MINIMA | LA CANT. MINIMA | LA CANT. MINIMA
ESTACIONES DE TRABAJO PRODUCTIVIDAD OPERARIOS NECESARIOS PRODUCTIVIDAD | UNIDAD DE PRODUCTIVIDAD A PRODUCTIVIDAD A PARTICIPACION POR PARTICIPACION POR | DEVOLUMEN | DE VOLUMEN TRABAJAR HORAS A TRABAJAR TRABAJAR OPERARIOS CARNICEROS NO DEBE SUPERAR | NO DEBE SUPERAR | NO DEBE SUPERAR
INDIVIDUAL NECESARIOS PARA PARA CADA TOTAL MEDIDA (KG/H) - BRAZO (KG/H) - PIERNA ESTACION - BRAZO ESTACION - PIERNA || ATRABAJAR - | ATRABAJAR - (HORAS) - OPERARIOS CARNICEROS REQUERIDOS REQUERIDOS 6 CARNICEROS 7 CARNICEROS 8 CARNICEROS
CADA ESTACION BRAZO (KG) | PIERNA (KG) (ESCENARIO 1) (ESCENARIO 2) (ESCENARIO 3)

CANT. DE |

ESTACION

RECEPCION 27 2 1 27 Piezas/h 1081.35 1973.43 2403.000 2923.600
CAMBIO DE CAMARA 61 1 0 61 Piezas/h 2443.05 2015.44 2403.000 2923.600
DESPOSTE 10 0 2 20 Piezas/h 11214 1461.8 2403.000 2923.600
SIERRA 177 0 1 177 Kg/h 177 177 629.346 765.691
LIMPIEZA EN MESA 5 0 2 10 Piezas/h 400.5 730.9 2403.000 2923.600
DEVELADORA 11 0 1 11 Piezas/h 440.55 803.99 1009.260 1900.340
TOLVA (HUESO/COSTILLA/PATA) 180 1 0 180 Unidades/h 3199.80 3199.80 743.618 904.720
TROCEADO EN MESA 156 0 1 156 Kg/h 156 156 216.896 263.885
FILETEADO PERFILADO 600 0 1 600 Unidades/h 144 144 770.882 937.887
FILETEADORA/FRIZADO 268 0 1 268 Unidades/h 64.32 64.32 612.383 745.053
TRITURADO 493 1 0 493 Kg/h 493 493 1129.410 1374.092 0
MOLIDA DE TACO 800 1 0 800 Unidades/h 367.00 367.00 924.857 1125.223 5.59 5.59 0
MOLIDA DE RES (bandeja) 900 2 0 1800 Unidades/h 370.17 370.17 924.857 1125.223 5.54 5.54 0
TERMOFORMADO 1401 3 0 1401 Unidades/h 743.22 743.22 384.480 701.664 1.46 1.46 0
TRANSFORMADO 2 (EMPAQUE AL VACIO) 500 4 0 500 Unidades/h 169.53 169.53 72.090 87.708 0.94 0.94 0
TRANSFORMADQ 2 (ARMADO MIX) 100 1 0 100 Unidades/h 98.05 98.05 55.269 67.243 1.25 1.25 0
TRANSFORMADO 1 ALBONDIGA 92 4 0 368 Unidades/h 35.62 35.62 148.746 0.000 4.18 4.18 0
TRANSFORMADO 1 HAMBURGUESA 195 1 0 195 Unidades/h 98.3 98.3 194.883 0.000 98 9g i
HORAS FALTANTES
HORAS TOTALES A PORTRABAJAREN
. o . . . » TRABAJAR POR ROL 5267 6644 TOTAL (HORAS 0 18.44 10.44 244
4. Se plantean varios escenarios en los 5. Se realiza una estimacién de las ExTRAS TOTALES)
HORAS EXTRAS POR
Qg g . EMPLEADO 0 3.07 1.49 0.30
cuales no se puede planificar por encima posibles horas extras para cada otianso
PORCENTAIE
7 [ .
g ESTIMADO DE
del numero carniceros establecido. escenario Eatis
[ 4
% Reduccion del 13,93% en costos de horas extras
! . . . s . Costos adicionales se
En cualquiera de los 3 casos se evidencia una reduccion de horas Reduccion de reduce a base de

costos de horas

extras, unas mas significativas que otras. - disponibilidad de los
\carniceros de otras éreas.)

Resultados de laimplementacion de la planificacion
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Escenarios en base a datos historicos de produccién y planificacién

El 62% de empleados del area
sostienen inconformidades de no
poder tener una buena relacién
trabajo-vida social por la
incertidumbre de horarios

Tras la implementacion se reduce a
38% las inconformidades al tener
menos incertidumbre en horario de
salida de la jornada laboral.

El caso especial, muestra un escenario en el cual la seleccion de
numero de carniceros fue variada entre cualquiera de los tres casos,
Yy no necesariamente la opcion que de como resultado 0 horas de
tiempo extra

Tiempo de uso de maquina critica

Sin contratacion del personal se redujo el 2,8% del
consumo de energia. Estimando un consumo
ahorrado por maquina critica de 0.3 kWh diario.

CONCLUSIONES

* Lareduccion del 13.93% en los costos de horas extras y el aprovechamiento del
* Se redujo reducir el porcentaje promedio de horas extras, personal disponible optimizan significativamente los recursos financieros. Esto

de un 11,43% a un 9.91%. A pesar de ser el peor escenario evita costos adicionales por contrataciones externas.
posible, se toma en cuenta que 6 carniceros es un numero
normal dentro de la planificacion diaria, por lo que no
incurrira en gastos adicionales. Los demas escenarios
muestran una mayor reduccion de horas extras, sin
embargo es necesario consideras costos extras por
salarios.

* Laimplementacion de la planificacion mejora la percepcion laboral, reduciendo del
62% al 39% el numero de empleados con incertidumbre sobre sus horarios. Este
cambio fomenta una conciliacion entre vida laboral y personal, promoviendo
bienestar y satisfaccion en el equipo.

 Con un ahorro estimado de 0.3 kWh diarios por maquina critica y una reduccion
total del 2.8% en el consumo de energia, se demuestra un compromiso con la
sostenibilidad al disminuir su impacto ambiental mediante la optimizacion de
recursos.
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