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Averia

Caida

Carcasa

Cliente

Demanda

Destazadora

Diagrama de Pareto

Epdxico

GLOSARIO

Dafio, rotura o fallo que impide o perjudica el

funcionamiento del mecanismo de una maquina.

Lugar destino en donde se distribuye el producto

seleccionado.

Armadura exterior de una cosa, tal como el esqueleto

de un ave.

Persona que utiliza los servicios de un profesional o

de una empresa.

Total de bienes y servicios que pueden ser

adquiridos en mercados por un consumidor.

Maquina industrial especializada en cortes de carnes
rojas y blancas.

Diagrama para organizar datos identificando muchos
problemas sin importancia frente a unos pocos muy

importantes.

Tipo de material que contiene resina utilizado en

pinturas industriales.
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Ergonomia

Estandarizar

Incubadora

Inocuidad

Insoluble

Jidoka

Lean Manufacturing

Materia Prima

Estudio de las condiciones de adaptacién de un lugar
de trabajo, una maquina y a sus caracteristicas

fisicas.

Herramienta para fabricar un producto en serie o un

patrén determinado.

Aparato cuya funcion principal es la de crear un
ambiente con la humedad y temperatura adecuados

para el crecimiento y reproduccién de seres vivos.

Garantia del alimento que no causara dafio al

consumidor.

Que no puede ser disuelto o diluido.

Automatizacion con un toque humano, permite que

el proceso tenga su propio autocontrol de calidad.

También conocido como manufactura esbelta, es un
modelo de gestidén para operar un negocio, enfocado
a la creacion de flujo para generar el maximo valor
para los clientes, utilizando los minimos recursos

necesarios.

Sustancia natural o artificial que se transforma

industrialmente para crear un producto.
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Probabilidad

Prondstico

Rango

Residuos

Disminucion o pérdida de cierto ndmero de

mercancia.

Masa del cuerpo en kilogramos o libras.

Cantidad de piezas por unidad de tiempo, basada en
el ciclo del tiempo requerido para que las
operaciones realicen unidades que formen paquetes
con cantidades predeterminadas de trabajo.

La estimacion de ocurrencia de alguan peligro.

Conocimiento anticipado de algin suceso o dato.

Intervalo entre el valor maximo y valor minimo de un

objeto.

Desperdicios que el ser humano no considera como

necesarios.
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RESUMEN

La Procesadora Avicola es una empresa que se dedica al sacrificio y
venta de pollos con estrictos estandares de calidad y control en todos sus
procesos. La empresa inicio labores en 1964 en la region de Guatemala, cuenta
con 53 afios de experiencia, por lo que se ha caracterizado por ser una

empresa de alta calidad y eficiencia en el procesamiento de pollos.

Debido a la alta demanda de pollo en el pais el procesamiento diario de
pollo es elevado y se presentan mermas en los procesos. La merma presentada
en cada pollo es significativa y no tiene un valor constante. Dado que la
empresa depende del rendimiento de cada pollo, es importante controlar la

reduccion de merma, aplicando herramientas de manufactura esbelta.

El disefio se aplicé en el area postmortem, utilizando como base las
herramientas necesarias como la técnica 5S, jidoka, estandarizacién, balance
de produccion, mantenimiento productivo, etc. dando seguimiento al manejo de

las mismas.

Entre los resultados obtenidos resalta la capacidad de los trabajadores
para controlar los procesos, el aprovechamiento de todos los recursos
disponibles, mantenimiento y limpieza adecuada del area y en general la

estandarizacion de los procesos.

XVII



XVIII



OBJETIVOS

General

Disefiar un sistema de gestion de manufactura esbelta para el control y
reduccion de mermas generadas durante la produccion en el area postmortem
de la Procesadora Avicola.

Especificos

1. Diagnosticar la situacién actual del area postmortem para identificar

herramientas de manufactura esbelta a utilizar.

2. Realizar un estudio de 5S en el area postmortem para mantener un area

en estado ordenado y limpio.
3. Realizar un estudio de indicadores de manufactura esbelta para
determinar el rendimiento y eficiencia de los operarios, como también la

efectividad y aprovechamiento del equipo.

4. Establecer estrategias que ayuden a mantener la produccion de forma

constante para la optimizacion de los recursos utilizados.

5. Proponer un plan de estandarizacion en las operaciones para mejorar la

productividad del operario.
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Disefiar un plan para el consumo de agua y reduccion de sodlidos,

aplicando produccién mas limpia.

Disefiar un plan de capacitacion a los operarios en los procesos dentro
del area postmortem, para mantener personal dispuesto en cada

funcionamiento dentro de la linea
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INTRODUCCION

La planta Procesadora Avicola es una empresa lider en el procesamiento
de aves, su principal funcion es la de abastecer al pais de pollo. La empresa

tiene como meta brindar un producto bajo estrictos estandares de calidad.

En la empresa se desarrolla una diversidad de procesos en las diferentes
areas que la integran, estos son: area de llegada de pollo, area mortem, area

postmortem, proceso ulterior, despacho y otros.

El area postmortem se encarga de procesar el pollo, en esta area se
selecciona y clasifica la materia prima conforme a su peso. Los trabajadores se
encargan de comprobar si el peso es el idoneo para seguir el proceso, si éste
estuviera fuera del rango, se descarta para otros usos. Se da seguimiento al
proceso y el andlisis de eficiencia de las maquinas, para luego empacar y sellar

el producto de forma manual.

En el primer capitulo de este informe de graduacion, se describen las
generalidades de la empresa, su visibn, mision, objetivos y su estructura

organizacional.

En el segundo capitulo se inicia con el diagndéstico de la situacion inicial,
para finalmente presentar un sistema de gestion de manufactura esbelta para
controlar y reducir mermas durante la produccién. La manufactura esbelta es

una herramienta muy eficaz para la mejora de los procesos.
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En el tercer capitulo, partiendo del diagnoéstico realizado sobre los tipos
de sodlidos generados en la empresa, y la cantidad de agua consumida durante
la produccion, se disefia un plan para el consumo de agua y la reduccion de

sélidos en el area productiva, aplicando produccion mas limpia.
En el cuarto capitulo se disefia un plan de capacitacion para todos los

operarios de la planta con el fin que estén capacitados para todas las funciones

durante sus labores diarias.
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1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA AVICOLA

1.1 Descripcion

La empresa Procesadora Avicola se dedica a procesar pollos, iniciando
labores en 1964 con el objetivo de satisfacer a los clientes con el consumo de
pollos en la region de Guatemala, posteriormente habiendo transcurrido 7 afios
nace Pollo Campero, empresa que hoy conforma la Unidad de Restaurantes y
un afio después, en 1972, la corporacion comienza su expansion hacia
Centroamérica con sus operaciones avicolas y de restaurantes, comenzando

operaciones y comercializando productos avicolas bajo la marca Pollo Indio.

Pollo Rey es una marca lider de la Corporacién Multi Inversiones. Los
productos de Pollo Rey estan presentes en la mayoria de canales de venta:
mercados cantonales, pollerias, tiendas de barrio, supermercados y en los

mejores restaurantes.

La empresa cuenta con 53 afios de existencia, tiene como meta brindar un
producto bajo estrictos estandares de calidad para el cliente y con parametros
especificos, para garantizar la salud de todos los consumidores, demostrando
ser una empresa estable para sus trabajadores y todos los clientes que confian

en la empresa.

La avicola se encarga de distribuir pollo a muchos clientes, asi como a los

mercados, supermercados y restaurantes de toda Guatemala.



A lo largo del tiempo se ha caracterizado por ser una empresa de alta
calidad y eficiencia en el procesamiento de pollos, obteniendo el prestigio de
varias marcas del pais. La division cuenta con granjas de crecimiento, postura y
engorde, plantas de incubacion y procesadoras, generando mas de 14 000
empleos en la region. Cada divisibn cuenta con una organizacion jerarquica

dentro de su funcionamiento.
1.2. Vision

La visibn de la empresa es la siguiente: “Ampliar en Centroamérica
nuestro liderazgo de participacion de mercado y rentabilidad, con productos,
procesos y capital humano de clase mundial; expandiendo nuestra presencia a

nuevos mercados donde existan oportunidades estratégicas”.!
1.3. Mision

La mision de la empresa es la siguiente: “Ser lideres en proveer e innovar
soluciones alimentarias céarnicas y de alimentos para animales, que generen
valor, para sus accionistas, consumidores, clientes, proveedores, colaboradores

y la comunidad de manera creativa, responsable y sustentable”.?

1.4. Objetivo

La planta Procesadora Avicola tiene como objetivo principal, sacrificar
aves para su comercializacion en mercados, con el propdsito que estos puedan
estar al alcance de todas las personas que requieran del abastecimiento de

este alimento.

! Mision establecida en Procesadora Avicola.
2 Visién establecida en Procesadora Avicola.



1.5. Estructura organizacional

La estructura organizacional de la Procesadora Avicola es lineal-funcional
debido a la jerarquia establecida de los puestos gerenciales y los supervisores
de las diferentes areas. Esta organizacion se caracteriza por ser la combinacion
de organizacién lineal y funcional, ya que lineal se refiere asignar toda la
responsabilidad a través de un solo jefe para cada funcidn especial, y la
organizaciéon funcional se especializa en cada actividad que se debe realizar

para cumplir una funcion.

Para conocer los detalles de la estructura organizacional aplicada en la
avicola, se presentan las caracteristicas que la describen, el clima laboral, tipo

de comunicacion, etc.

La empresa se caracteriza por transmitir la responsabilidad y autoridad
sobre un solo jefe para cada funcion realizada, todo trabajador posee un jefe
inmediato, que esta encargado de encomendarles una labor o funcion. De la
organizacion funcional se mantiene una especializacion de cada actividad en
una funcion, dejando establecido el rol que cada integrante de la empresa

debera cumplir.

En el area productiva el jefe inmediato de cada operario es el supervisor
del area, dentro de cada area los operarios mantienen un orden jerarquico
estableciendo, seguido por los sub-encargados. El ascenso a estos puestos
radica en el comportamiento y actitudes de los trabajadores, el buen
desenvolvimiento del colaborador es valorado, y su perseverancia dentro de las

horas laboradas.



El clima laboral es positivo y satisfactorio para los trabajadores, éstos
consideran que la avicola es un lugar comodo y agradable para trabajar. Los
colaboradores de la empresa se caracterizan por ser independientes, lideres y

con un alto nivel de organizacion.

Los supervisores se encargan de controlar y supervisar el buen
funcionamiento en la planta, manteniendo organizados a todos los operarios
durante la produccion. El jefe inmediato de los supervisores es el gerente
general, el cual podria ser del area productiva o calidad. La funcion de un
gerente es velar por el cumplimiento de todas las operaciones en la planta.

El director es el mayor cargo en la planta avicola, éste se ocupa de tomar
las decisiones determinantes en la empresa y ser la imagen de la empresa. Sus
trabajadores inmediatos son los gerentes de cada area: produccion, calidad,

administracion, recursos humanos.

Cada trabajador se encarga de cubrir un rol indispensable en la empresa,
gue genera un aporte importante para cumplir con las necesidades que se han
trazado dia a dia. Se acostumbra que los colaboradores comiencen la
produccion con su trabajo asignado, a medida que se cumple la demanda del
dia, los operarios se rotan para ayudar a sus compaferos y realizar un trabajo

en equipo sélido.

A continuacion en la figura 1 se presenta el organigrama de la empresa, el
cual por su ambito es general, dado que su informacion es representativa de la
empresa hasta determinado nivel jerarquico, por su contenido es integral,
porque representa todas las unidades administrativas de la empresa y por su

presentacion es vertical.



Figura 1. Organigrama de la Procesadora Avicola

Fuente: Departamento de Produccion.






2. FASE DE SERVICIO TECNICO PROFESIONAL. DISENO DE
UN SISTEMA DE GESTION DE MANUFACTURA ESBELTA
PARA EL CONTROL Y REDUCCION DE MERMAS
GENERADAS DURANTE LA PRODUCCION EN EL AREA
POSTMORTEM

2.1. Diagndéstico general de la situacion actual

El objetivo del diagndstico es analizar la situacion actual de la empresa e

identificar las oportunidades existentes.

La informacion se obtuvo por medio de datos de produccién existentes en
la empresa, se monitored la produccion de cada dia, con el propoésito de
analizar el comportamiento de los trabajadores en la linea productiva y la
diversidad de datos que se obtienen. Se realizaron reuniones con el equipo de

supervisores.

Una de las herramientas utilizada para el diagndstico fue el analisis FODA,
con él se identifican las fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas que
existen en la planta. El analisis FODA fue realizado por medio de datos
productivos existentes de la empresa y con entrevistas no estructuradas
dirigidas al personal de produccion, tanto a supervisores como a colaboradores,

con el objetivo de identificar las principales caracteristicas de la planta.



2.1.1. Anélisis FODA

El analisis detalla los factores internos (fortalezas - debilidades), y los

factores externos (oportunidades - amenazas), que existen en la empresa.

Los factores internos abarcan las situaciones con las que trabaja la planta
avicola, determinando las fortalezas siendo estas un valor positivo dentro del
analisis y las debilidades, representando situaciones en las que la planta

deberia mejorar y contrarrestar este tipo de situaciones.

° Fortalezas

o) F1. Entendimiento de los colaboradores sobre su funcion y
actividades a realizar dentro de la planta.

o F2. Colaboradores dispuestos a trabajar durante el horario
establecido en la empresa.

o F3. Pocos desperdicios encontrados durante el procesamiento del
pollo.
o F4. Organizacion del equipo de trabajadores para cumplir los

pedidos diarios.

o F5. Documentacion sobre procesos y controles de la planta.

o F6. La empresa se ubica en un punto estratégico con accesos
alternos, que permite realizar los envios en los tiempos estimados.

o F7. Disponibilidad y apoyo del personal para la implementacion de
las herramientas de manufactura esbelta.

o F8. Capacidad de poder distribuir el pollo a todos los clientes por
medio de ajustes de pesos y prondsticos diarios.

o F9. Guia de produccion para cumplir la demanda diaria ubicada en
cada area de la empresa.



o F10. Sefalizacion en las areas de produccion para clasificar los

materiales y vias de acceso que se utilizan en ellas.

° Debilidades

o D1. Los trabajadores desconocen las herramientas de
manufactura esbelta que seran aplicadas.

o D2. Procedimientos de limpieza faltantes en areas de produccién
gue genere ineficiencia en el trabajo de los colaboradores.

o) D3. La metodologia de trabajo del personal es rutinaria y no estan
capacitados para efectuar cambios en el proceso productivo.

o D4. Horario inestable de trabajo, se rige por la cantidad de pollo a
procesar por dia.

o) D5. Los operarios no controlan la clasificacion del pollo cuando
éste no cumple con los parametros de peso.

o D6. Planta procesadora incompleta, a causa de faltas de
colaboradores por motivos de vacaciones, suspensiones o
permisos, imposibilitando un trabajo 6ptimo.

o D7. Agotamiento del colaborador en horas de la tarde, dado que el

trabajo es constante y desgastante.

Con relacion a los factores externos se enfocan en identificar diferentes
situaciones de las que no se puede tener control sobre ellas, al momento de ser

oportunidades y amenazas.

Los factores externos enfocados en el disefio de las herramientas de

manufactura esbelta son los siguientes:



Oportunidades

o O1. Aperturas de mercados internacionales para exportacion de
pollo.

o 0O2. El incremento del precio en los productos sustitutos del pollo,
como la carne roja.

o 03. Mayor investigacion genética del pollo en las granjas
encargadas del engorde y crecimiento del ave, mejorando la
calidad del pollo.

o) O4. Disponibilidad de diferentes tipos de instalaciones, maquinaria
y tecnologia.

o O5. Cambio de las leyes de aranceles del pais para mejorar las
importaciones.

o 06. Aplicacion de las herramientas de manufactura esbelta en
diversas plantas productoras.

o O7. Construccidon de una planta que genere aguas residuales
para mejorar el tratamiento de sélidos.

o 08. Disponibilidad de pollo en granjas de engorde y crecimiento.

Amenazas

o Al. Aumento del consumo y disminucion de precios de carne
bovina y porcina.

o A2. Existencia de industrias internacionales procesadoras de
pollos.

o A3. Abastecimiento de Iluz en la ciudad con fallos e
imperfecciones.

o A4. Problemas de bioseguridad en las granjas incubadoras,

ocasionando futuras enfermedades a los pollos.
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o A5. Mejores procesos de produccion existentes en empresas de la
competencia.

o A6. Automatizacion e industrializacion de pequefias industrias
procesadoras de pollo.

o A7. Escases de granos y todo tipo de alimento necesario para las

aves en crecimiento, para procesar.

o A8. Blogueos viales en la ciudad que interrumpan los accesos a
las rutas.
2.1.1.1. Matriz de interacciones FODA

En la matriz de interacciones se indicaron las fortalezas con su
numeracion (F1, F2, F3, F4, F5, F6, F7, F8, F9, F10) segun se dieron a conocer
en los factores internos. Las oportunidades de igual forma se identificaron con
su numeracion (01, 02, O3, 04, 05, 06. O7, 0O8) segun los factores externos.
De igual forma para el caso de las amenazas con la numeracién (Al, A2, A3,
A4, A5, A6, A7, A8) para factores externos y para los factores internos seria
(D1, D2, D3, D4, D5, D6, D7).

Esta matriz consiste en demostrar el nivel de interaccion entre cada uno
de los factores, identificando esas posibles combinaciones por medio del
simbolo de positivo (+), que representa la buena interaccion entre los factores.
Por medio de esta interaccion se toma en cuenta las estrategias para poder
llevar a cabo acciones que contribuyan al disefio de herramientas de

manufactura esbelta.

En el caso del cero (0), indicaron las relaciones muy débiles o con pocas
posibilidades de formar una estrategia con acciones concisas entre esos

factores, como se muestra en la siguiente tabla.
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Tabla l. Matriz de interacciones, fortalezas — oportunidades

Fortalezas
F5

'|'|
|_\
n
N
n
w
n
N
n
(e}
n
\l
n
fo)
1
©
n
o

01
02
03
04
05
06
o7
08

Oportunidades

oO|O|O|O|0|0|O0|o
+ | O|O|O|O0|O|O0|O
oO|O|O|O|0O|0|O0|o
oO|O|O|O|0|0|+|O
oO|O|O|Oo|0O|0|O0|o
oO|O|O|Oo|0O|0|O0|o
oO|O|+ |O|O0|0|O0O|O
O|0O|0O|0O|0|0|0|+
oO|O|O|O0|0|0|0|o
O|0O|0O|O0(0O|0|0 |0k

Fuente: elaboracion propia.

Segun la matriz de interacciones entre las fortalezas y las oportunidades

se identificaron las siguientes estrategias viables:
o (F2, O8). Crear independencia y capacidad de decision en los operarios
durante el procesamiento, reforzando sus habilidades y compromiso con

la empresa.

o (F8, O1). Mejorar la planificacién de la demanda, realizando un éptimo
balance de produccién y su tiempo de ciclo.

o (F4, O2). Realizar analisis de productividad en la empresa, midiendo

probabilidades de aumentar el rendimiento del trabajador.

o (F7, O6). Disefar el sistema de gestion de manufactura esbelta para el

control y reduccién de mermas.

Para el caso de las estrategias entre las debilidades y oportunidades se

identifico la siguiente matriz, como se muestra en la siguiente tabla.
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Tabla Il. Matriz de interacciones, debilidades — oportunidades

Debilidades
D1 D2 D3 D4 D5 D6 D7
" 01 0 0 0 0 0 0 0
g 02 0 0 0 0 0 0 0
3 03 0 + 0 0 0 0 0
g 04 + 0 + 0 0 0 0
5 05 0 0 0 0 0 0 +
8— 06 0 0 0 0 0 0 0
o7 0 0 0 0 0 0 0
08 0 0 0 0 0 0 0

Fuente: elaboracion propia.

Segun la matriz de interacciones entre las debilidades y oportunidades se

identificaron las siguientes estrategias:

o (D2, O3). Realizar una investigacion sobre los solidos insolubles que
afectan en el medio ambiente, estudiando la genética de la materia prima

a procesar.

o (D3, O4). Realizar capacitaciones a los colaboradores sobre cambios en
sus técnicas de trabajo para mejorar procesos.

o (D1, O4). Mejorar el rendimiento de las maquinarias, aplicando un
mantenimiento autbnomo logrando establecer las condiciones basicas

del equipo.

o (D7, O5). Enfatizar el trabajo en equipo en los colaboradores, para crear

compaferismo y un proceso continuo.

Para las estrategias identificadas entre las fortalezas y amenazas se

identifico la siguiente matriz, como se muestra en la siguiente tabla.
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Tabla lll. Matriz de interacciones, fortalezas — amenazas

Fortalezas
F5

_I_I
H
n
N
n
w
n
N
n
o
n
\l
n
o)
1
©
1
o

Al
A2
A3
A4
A5
A6
A7
A8

Amenazas

oO|O|O|0O|0O|+|O|o
oO|O|O|+|O|0|0O|O
O|+ |O|lO|0|0|0|o
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Fuente: elaboracion propia.

Como resultado de esta matriz se identificaron estas posibles estrategias:
o (F1, A3). Proporcionar autocontrol de calidad en los trabajadores, para
que tengan capacidad de detener el proceso productivo en

circunstancias que lo ameriten.

o (F5, A4). Supervisar el ingreso del pollo a la planta, realizando pruebas al

mismo para diagnosticar su apariencia y caracteristicas externas.

o (F2, A5). Aprovechamiento de la disponibilidad del personal de la avicola
para capacitarlos y que aporten al sistema de manufactura esbelta.

o (F3, A7). Definir los rangos de peso de los pollos, con el propdsito que

los colaboradores estén enterados sobre los niveles establecidos.

En el caso de las estrategias entre las debilidades y las amenazas se

identifico la siguiente tabla.
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Tabla IV. Matriz de interacciones, debilidades — amenazas

Debilidades
D1 D2 D3 | D4 D5 D6 D7
Al + 0 0 0 0 0 0
" A2 0 0 0 0 0 0 0
§ A3 0 0 0 0 0 0 0
c A4 0 0 0 0 0 0 0
£ A5 0 + 0 0 0 0 0
< AG 0 0 0 0 0 0 +
A7 0 0 0 0 + 0 0
A8 0 0 0 0 0 0 0

Fuente: elaboracion propia.

Como las estrategias identificadas de las debilidades y amenazas estas

fueron las viables para brindar soporte.

o (D1, Al). Optimizar los procesos realizados en el area postmortem, con
el fin de reducir tiempos de trabajo y aumentar la capacidad de procesar

méas pollos.

o (D2, A5). Mejorar el sistema de limpieza interna de la planta con la

herramienta 5S para prevenir futuras contaminaciones en el pollo.

o (D5, A7). Mejorar el control en los parametros de pesos que residen
sobre el pollo para garantizar el rango establecido por cada presentacion

a procesar.

o (D7, A6). Actualizar y dar a conocer los estandares de las herramientas
de manufactura esbelta al personal, para evitar desgaste del colaborador

en sus horas de trabajo.

15



2.1.1.2. Estrategias

Las estrategias de la matriz FODA consisten en la interaccion realizada
entre las fortalezas con las oportunidades, las debilidades con las
oportunidades, las fortalezas con las amenazas y las debilidades con las
amenazas. Colocando la numeracion de los factores que se conjugan para
crear las estrategias. De esa forma se crearon las condiciones que permiten
disefiar la utilizacion de las herramientas de manufactura esbelta como se

muestra en la siguiente tabla.

El propésito de las estrategias de matriz es visualizar todas las ideas y
estrategias que se han propuesto para reducir y controlar las mermas que se
presentan durante el procesamiento. La mayoria de estrategias se agrupan

dentro de las herramientas de manufactura esbelta.

Tabla V. Estrategias

F D

1. Crear independencia y capacidad de | 1. Realizar una investigacion sobre los
decisibn en los operarios durante el | sélidos insolubles que afectan en el medio
procesamiento, reforzando sus habilidades | ambiente, estudiando la genética de Ila
y compromiso con la empresa (F2, O8). materia prima a procesar (D2, O3).

2. Mejorar la planificacion de la demanda, | 2. Realizar ~ capacitaciones a  los
realizando un Optimo balance de | colaboradores sobre cambios en sus
produccion y su tiempo de ciclo (F8, O1). técnicas de trabajo para mejorar procesos
(D3, 04).

3. Realizar analisis de productividad en la
O | empresa, examinando probabilidades de | 3. Mejorar la utilidad de las maquinarias,
aumentar el rendimiento del trabajador (F4, | aplicando un mantenimiento autbnomo para

02). establecer las condiciones basicas del

4. Disefiar el sistema de gestién de | equipo (D1, O4)

manufactura esbelta para el control y | 4. Enfatizar el trabajo en equipo en los

reducciéon de mermas (F7, O6). colaboradores, para crear compaferismo
(D7, O5)
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Continuacion de la tabla V.

1. Proporcionar autocontrol de calidad en | 1. Optimizar los procesos realizados en el
los trabajadores, para que tengan | area postmortem, con el fin de reducir
capacidad de detener el proceso productivo | tiempos de trabajo y aumentar la capacidad
en circunstancias necesarias (F1, A3). de procesar mas pollos (D1, Al).

2. Supervisar el ingreso del pollo a la | 2. Mejorar el sistema de limpieza interna de
planta, realizando analisis al mismo para | la planta con la herramienta 5S, para
diagnosticar su apariencia y caracteristicas | prevenir futuras contaminaciones en el pollo
A | externas (F5, A4). (D2, A5).

3. Aprovechamiento de la disponibilidad del | 3. Mejorar el control utilizando formatos de
personal de la avicola para capacitarlos y | control en los pardmetros de pesos que
que aporten al sistema de manufactura | residen sobre el pollo, para garantizar el
esbelta (F2, A5). rango establecido por cada presentacién a
4. Definir los rangos de peso de los pollos, | procesar (D5, A7).

con el propésito que los colaboradores | 4. Actualizar y dar a conocer los estandares
estén enterados sobre los niveles | de las herramientas de manufactura esbelta

establecidos (F3, A7). al personal para evitar desgaste del
colaborador en sus horas de trabajo (D7,
AB).

Fuente: elaboracion propia.

2.2. Andlisis del &rea postmortem

En el area postmortem se realiza el sacrificio a las aves mediante un
proceso que involucra maquinaria y supervision de operarios de la planta. El
proceso comprende una diversidad de acciones a las que se somete el pollo,
éstas deben ser controladas por los colaboradores, para que en conjunto

generen la menor cantidad de merma posible.
2.2.1. Proceso
En la procesadora avicola existe una diversidad de acciones que se

realizan durante el proceso que en conjunto buscan el éptimo procesamiento

del pollo. El proceso fue distribuido en 5 blogues de actividades que son:
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o Actividades de enganchado

o Actividades de evisceracion

o Actividades de seleccién-inspeccion
o Actividades de empaque

o Actividades de distribucion

En las actividades de enganchado se realizan las funciones de
aturdimiento, degollamiento, desplumado, extraccion de visceras del pollo. En
estas acciones el objetivo es sacrificar al pollo y garantizar que no sufra durante
el proceso, estas actividades son

las primeras en realizarse para un

procesamiento ordenado, en la tabla VI se detalla la descripcién, inicio y

finalizacion de cada actividad.

Tabla VI. Descripcién de las actividades de enganchado

Numero de operarios: 14

Actividades Descripcion Inicio Finalizacién

Aturdido El pollo es sometido a un Pollo Pollo
proceso de aturdimiento con el enganchado. adormitado.
fin de adormitarlo.

Degollado El pollo es degollado y recorre Pollo Entrada a la
la linea hasta llegar a la adormitado. escaldadora.
escaldadora.

Escaldadora Se eleva la temperatura del Recorrido por | Inyeccion de
pollo para destapar los porosy | las regaderas. | vapor.
facilitar los siguientes procesos.

Desplumador El pollo entra por un proceso de | Salida de Quitado de
desplumadoras para eliminar escaldadora. plumas.
toda la pluma.

Arrancado de Se realiza un corte en la parte Quitado de Eliminacion de

cabeza. superior para eliminar la plumas. cabeza.
cabeza.

Quitado de Se cortan las patas del pollo Eliminacion de | Entrada a la

pata. para que se coloquen en la cabeza. transferencia.
linea 2 del proceso.

Fuente: elaboracion propia.
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En las actividades de evisceracion destacan las funciones realizadas en la
transferencia, extractora de cloaca, rajadora abdominal, maestro, cropper y
guebradora de pescuezo. El area de evisceracion es una de las mas
importantes en la planta, dado que en ella se realizan la mayoria de los
procesos al pollo, por ese motivo requiere de un mayor control y cuidado. Si
dentro de este bloque se llegara a conocer algun inconveniente, éste podria
prevalecer en las futuras acciones y ocasionaria retrasos en el proceso. A

continuacion se detallaran todas las actividades realizadas en este blogue.

Tabla VII.

Descripcion de las actividades de evisceracion

Numero de operarios: 22

Actividades Descripcién Inicio Finalizacion
Transferencia El pollo se coloca en ganchos | Entrada a la Enganchado a linea
para seguir el proceso. transferencia. 2.
Extractora de Se extrae la parte trasera del | Entrada a la Expulsion de cloaca.
cloaca. pollo. extractora
Rajadora Se realiza un corte en la parte | Entrada a la Corte en parte media
Abdominal. media-baja del pollo para rajadora. del pollo.
poder extraer todo el paquete
de visceras.
Maestro Se extrae el paquete de Ingreso al proceso | Participacion de
viscera y se separan sus de extraccién de pacman.
partes, molleja, corazoén, para | visceras.
ser lavado.
Pacman Luego que el maestro extrae | Obtencion del Colocacion en
la viscera, el pacman se paquete de bandejas.
encarga de recibir el paquete | viscera.
para colocarlo en la bandeja.
Cropper Se extrae la traquea y el Entrada a la Salida de cropper
buche del pollo. cropper.
Quebradora de Se corta todo el pescuezo del | Salida de cropper. | Eliminacion de
pescuezo. pollo. pescuezo.
Extractora de Se extrae el pulmon del pollo | Ingreso a bomba. Salida de bomba
pulmén. al ingresar a la bomba.
Inspeccion El pollo pasa por la cuchilla Entrada a Inspeccion final del
de la gabacha para lavadora. pollo.
finalmente ser lavado e
inspeccionado por el personal
de la planta.

Fuente: elaboracion propia.
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En las actividades de seleccion — inspeccion se supervisa el estado del
pollo, los colaboradores tienen la instruccion de inspeccionar el producto y que
éste mantenga los estandares de calidad, seguidamente el producto ingresa al
area postmortem y desinfeccion, donde se realizan todos los procesos
posteriores a su sacrificio. A continuacion se detallaran todas las actividades
realizadas en este bloque.

Tabla VIIl.  Descripcion de las actividades de seleccion —inspeccion

Numero de operarios: 15

Actividades Descripcién Inicio Finalizacion

Traslado en Los operarios enganchan el Traslado en linea 3.
bascula aérea. | pollo para trasladarlo durante
50 a 145 segundos en la
linea, en donde éstos se van
seleccionando por su peso en

los diversos sectores.

Distribucién de pollo.

Inspeccion de
llegada.

El colaborador se encarga de
pesar el pollo para validar si
el peso es el establecido.

Seleccién de pollo.

Pesaje

Supervision de
ingreso.

El colaborador se encarga de
distribuir el pollo en toda la
banda para que ingrese de
forma ordenada al proceso de
saborizado.

Llegada a caida
correspondiente.

Ingreso a saborizado.

Saborizado.

El pollo es sometido al
proceso de saborizado
durante un tiempo promedio
de uno a dos minutos.

Ingreso a
saborizado.

Salida de saborizado.

Fuente: elaboracion propia.

Cuando el pollo cumpla con los estandares solicitados de calidad, con un
peso minimo de 1 250 gramos y su procesamiento haya sido realizado de forma

satisfactoria, se prosigue con el bloque de las actividades de empaque.

El proceso se realiza de forma manual, la funcidbn consta que los

colaboradores coloquen bolsas en un formato disefiado, para facilitar el
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empaque y de ésta forma el pollo se dirija por una banda transportadora, para

ser sellado. A continuacion se detalla todas las actividades realizadas en este

bloque.

Tabla IX.

Descripcion de las actividades de empaque

Numero de operarios: 25

Actividades Descripcion Inicio Finalizacién
Pasador — El pasador distribuye los pollos de su Seleccion de | Pollo en
bolsero, sector para que otro colaborador pollo. banda.
coloque la bolsa respectiva, a un ritmo
de 40 pollos por minuto.

Sellado Colaboradores se encargan de sellar Pollo en Pollo en
los pollos con cinta adhesiva, a un banda. canasta
ritmo de 11 pollos por minuto (c/u). respectiva.

Parador Conforme sea la presentacion a Seleccion de | Completar
trabajar, los colaboradores forman pollo sellado. | percha.
canastas (8, 10, 12 pollos), hasta
completar la percha respectiva.

Fuente: elaboracion propia.

Finalmente se realizan las actividades de distribucion, que cumplirian con
el ultimo bloque del proceso. A continuacion se detallaran todas las actividades

realizadas en este bloque.

Tabla X. Descripcion de las actividades de distribuciéon

Numero de operarios: 15

Actividades Descripcion Inicio Finalizacién

Mesero Luego que las actividades de empaque | Percha Traslado a
hayan terminado, los colaboradores se | completada. bascula.
encargan de trasladar cada producto al
area de enfriamiento.

Pesaje final | Se realiza un pesaje final para Traslado a Traslado a
corroborar su estilo, presentacion, béascula. camara.
cantidad de piezas, tamario, etc.
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Continuacion de la tabla X.

Envio

El producto se mantiene guardado
hasta que un furgdn acuda para
distribuirlo a diversas &reas (segun sea
su asignacion).

Traslado a
camara.

Camiones de
distribucion.

Fuente: elaboracion propia.

A continuacioén en la figura 2, se presenta el diagrama de operaciones del

proceso ejecutado en la avicola, resumiendo las actividades realizadas en los

cinco bloques.
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Figura 2. Diagrama de operaciones del proceso correspondiente en la

avicola

Nombre de la planta: Procesadora Avicola No. Hoja: 1/2

Nombre del area: Produccion Fecha: 7/05/2017

Nombre del analista: Luis Javier De Le6n Mendoza

Ingreso del pollo
al area mortem

Actividades de
enaanchado

Supervisar el
1 estado del pollo

Ingreso al proceso
de evisceracion

Proceso de
extractora, rajadora
abdominal, pacman

Supervisar los
estandares de
calidad del nollo

Ingreso al area
postmortem
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Continuacion de la figura 2.

Nombre de la planta:

Procesadora Avicola

No. Hoja:

2/2

Nombre del area:

Produccion

Fecha:

7/05/2017

Nombre de analista:

Luis Javier De Le6n Mendoza

(OO0

Actividades de
seleccion-inspeccion:
traslado en linea

El pollo se somete

al proceso de
saborizado

Inspeccion final,

cumpliendo con los

estandares

Actividades de
empaague

Actividades de
distribucion y

pesaije final
Resumen del diagrama de operaciones
No Actividad Simbolo Cantidad
1 Operacion O 9
2 | Inspeccion [ ] 3
Total 12

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.2. Mapeo de la cadena de valor

El mapeo de la cadena de valor se realiza con el fin de conocer los
diversos flujos que describen a la empresa, como el flujo de informacién y de
materiales, analizando las descripciones que caracterizan a las actividades del

procesamiento.

2.2.2.1. Flujo de informacion

Para el flujo de informacion, la empresa avicola procesa los pollos de
acuerdo al pedido oficial diario. En ese pedido se detalla la cantidad a procesar
de cada presentacion. Tomando en cuenta la cantidad de aves disponibles a
procesar por dia se hace el calculo respectivo, para pronosticar si se puede
cumplir los pedidos de cada presentacion, este proceso se realiza a traves de

correos electronicos, formatos fisicos y por teléfono.

Durante el proceso productivo, los colaboradores informan a supervisores
del area sobre el nimero de aves procesadas. Cuando el pedido de alguna
presentacion esta completo, se prosigue a terminar de pesarlos y colocarlos en

cuartos de enfriamiento mientras se informa sobre su destinatario.

2.2.2.2. Flujo de materiales

Se debe destacar que en la avicola se trabaja una diversidad de
presentaciones de pollos, estos son procesados de acuerdo al pedido diario que
se solicita. Para conocer las presentaciones se realiz6 un diagrama Pareto y asi
poder conocer el estilo que mas se produce durante el dia. Este diagrama
permite establecer un orden de prioridad sobre los materiales visualizados en el

mapeo de cadena de valor.
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El diagrama Pareto se elaboré mediante un analisis efectuado en la
demanda de las presentaciones de pollo durante tres semanas. La cantidad
promedio de pedidos, frecuencia y frecuencia acumulada, se detalla en la

siguiente tabla.

Tabla XI. Demanda de pollos en sus presentaciones

Presentacion Pedidos |Frecuencia Frecuencia

acumulada
Amarillo 9 988 24 24
Naranja 8 550 20 44
Pinulito 5135 12 56
Rey 4 050 10 66
Granel 3088 7 73
Entero sin 2 449 6 79

menudo
Mania 2 155 5 84
Sur aves 1595 4 88
Pigmentado 1428 3 91
Tradicional 1281 3 94
Coban 1208 3 97
Irtra 753 2 99
Saborizado 583 1 100
42 263 100

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 3. Diagrama de Pareto de las diferentes presentaciones de

pollo
- 120
12000
10000
10000 -
- 80
8000 -
- 60
6000 -
mm Pedidos
- 40 ——Acumulado
4000 -
2000 - - 20
0 - -0
&
v&

Fuente: elaboracion propia.

Con base en la grafica se puede determinar que las presentaciones de
pollo amarillo, naranja, pinulito, rey, granel y entero sin menudo que representa
el 46% de los productos, constituye el 80% de cantidad de productos
procesados. Es importante resaltar que la mayoria de las presentaciones se
procesan de la misma forma.
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El mapa de flujo de valor identifica el producto que se procesa, en este
caso es el pollo. Luego determina el problema del flujo, que es la merma y el
tiempo del proceso. Es importante que se restrinja el proceso, para que el
proyecto tenga un alcance y limite. Gracias al mapeo de la cadena de valor se
puede visualizar los flujos de informacion y materiales que se manejan en la

planta, a continuacion se presenta el mapeo en la siguiente figura.

Figura 4. Mapeo de la cadena de valor del proceso en Planta Avicola

Control de produccién

Proveedor : Revisién 2 Pedido diario Cliente

3,663 pollos
distribuidos por tipo de
presentacién

Procesamiento de pollos

de lunes asabado

Procesamiento Seleccion y empaque Distribucion

by

3,663 pollos 610 canastas
Duracién delciclo 15 Duracion del ciclo 24
; ) . Tiempo de carga de
1dia 0.5dm 1 dia produccion: 2.5 dias
Tiempo de
15 minutos 24 minutos procesamiento: 39
minutos

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.3. Materia prima

El principal producto que se trabaja en la planta es el pollo, que por su
accesible precio en el mercado es el alimento de mayor consumo a nivel
nacional. Segun un informe de Central America Data, emitido el 21 de febrero
de 2014, Guatemala figura en el primer lugar de los registros por compra de
pollo con aproximadamente 700 millones de ddélares en el 2013, ubicando al
mercado guatemalteco como el mayor comprador y consumidor de esta carne
blanca. Luego le sigue Honduras con aproximadamente 505 millones de ddlares
y finalmente estan Costa Rica con 445 millones, Panamé, El Salvador y

Nicaragua.

El peso promedio de un pollo entero al momento de ingresar al area
postmortem es de 3,39 libras, entre sus partes se pueden mencionar las dos
pechugas, cuadriles, muslos, brazos y antebrazos. La pechuga ocupa el 46%
del pollo entero, seguido por el cuadril con un 29% vy el otro 25% por el muslo,
brazo y antebrazo. Cabe destacar que la mayor parte del pollo procesado se

vende de forma entera.

La obtencién de la materia prima es por medio de granjas criadoras de
pollos, las cuales tienen la funcién principal de cuidar, alimentar y supervisar el
crecimiento de las aves, para poder abastecer de forma continua a la empresa

de pollos.
Las aves son enviadas a las instalaciones de la empresa por camiones,

en el camién se transportan en promedio 3663 a 3993 pollos. Todos los dias la

cantidad de lotes es variada.
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2.2.4. Personal operativo

El personal que opera en la planta estd integrado en cuatro grupos

clasificados como areas.

o La primer area de trabajo es la del andén de recepcion, donde el
personal debe respetar los lineamientos y sefalizaciones existentes en la
planta para movilizarse. Es obligatorio que el personal sea de caracter
masculino, debido al esfuerzo requerido en el area. Laboran 27

colaboradores.

o La segunda area de trabajo es la mortem, donde el personal utiliza
mascarilla para prevenir contaminaciones. La mayoria de trabajadores

son de caracter femenino. Laboran 36 colaboradores.

o La tercer area de trabajo es la postmortem, donde las condiciones son de
suelo mojado e intenso frio, el personal trabaja con botas de hule, para
prevenir accidentes. Trabaja personal de ambos géneros. Laboran 45

colaboradores.

o La cuarta area de trabajo es la de despacho o camaras temporales, la
temperatura es de -2 °C y el personal trabaja con equipo personal para el
frio. Es indispensable que los trabajadores sean de caracter masculino.

Laboran 15 colaboradores.
Cabe destacar que todos los trabajadores emplean botas de goma al

ingresar a la planta, los encargados de cada area deben utilizar casco para

distinguirse de los demas colaboradores.
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224.1. Eficiencia laboral

El personal de la planta realiza diversas funciones dentro de su tiempo de
produccion, trabajan a un ritmo establecido para cumplir con la demanda de los
clientes. La eficiencia laboral se obtuvo mediante el control que en la empresa
se maneja. Para obtener la eficiencia se analizé el funcionamiento mediante la

siguiente ecuacion aplicada al personal operativo.

Producciéon real
100

Eficiencia del personal = — - *
f p Produccién Prevista

En cada proceso los trabajadores son responsables de supervisar y
controlar el funcionamiento, por lo que el compromiso de dejar producto sin
procesar recae en el trabajador. El calculo de eficiencia se realizar4 en diversos
trabajadores del area. Para cada proceso sera seleccionado un trabajador a
examinar, la cantidad seleccionada fue de 12. Cada proceso posee diversa
produccion prevista, el andlisis de la eficiencia en los trabajadores se detalla a

continuacion.

160
Eficiencia trabajador #1 = Tee 100 = 96,4 %

3
Eficiencia trabajador #2 = Te0* 100 = 95,6 %

0
— 0
159 * 100 =94,3%

Eficiencia trabajador #3 =

160
Eficiencia trabajador #4 = Tee 100 = 96,4 %

5
— 0
163*100 95,1 %

Eficiencia trabajador #5 =

155
Eficiencia trabajador #6 = Tez* 100 = 95,7 %
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155
Eficiencia trabajador #7 = Tee 100 =93,4 %

5
— 0,
164*100 94,5 %

Eficiencia trabajador #8 =

15
Eficiencia trabajador #9 = Te6* 100 = 95,8 %

154
Eficiencia trabajador #10 = Teo 100 = 96,3 %

159
Eficiencia trabajador #11 = Tee 100 = 95,8 %

2
= 0
159 " 100 = 95,6 %

Eficiencia trabajador #12 =

En la siguiente tabla se presenta la eficiencia obtenida de los 12
trabajadores. Es importante enfatizar que los valores son tomados por el
promedio total de todos los trabajadores en los 12 procesos analizados, por lo

gue el analisis es confiable y global.

Tabla XIl.  Eficiencia del personal
Unidades a
Personal Producir

Tedrico Real | Eficiencia| % E
Trabajador No. 1 166 160 0,964 96,4
Trabajador No.2 160 153 0,956 95,6
Trabajador No.3 159 150 0,943 94,3
Trabajador No.4 166 160 0,964 96,4
Trabajador No.5 163 155 0,951 95,1
Trabajador No.6 162 155 0,957 95,7
Trabajador No.7 166 155 0,934 93,4
Trabajador No.8 164 155 0,945 94,5
Trabajador No.9 166 159 0,958 95,8
Trabajador No.10 160 154 0,963 96,3
Trabajador No.11 166 159 0,958 95,8
Trabajador No.12 159 152 0,956 95,6

Fuente: Datos del area mortem.
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En ocasiones la eficiencia laboral decae por falta de atencién en los
operarios durante el proceso, el problema de los trabajadores recae en la falta
de conocimiento del equipo, falta de comunicacion de la estrategia de negocio a
los empleados. Sin embargo se realizan esfuerzos por trabajar en ésta area y
asi mejorar los medios de comunicacién, para que se vuelvan efectivos. El

personal muestra compromiso ante la empresa.

2.2.4.2. Jornada laboral

La avicola opera en dos diferentes turnos, el primero para los trabajadores
del area mortem, es de 6 am. a 4 pm. y el segundo para los trabajadores del
area postmortem, que comienzan a laborar a partir de las 7 am a 5 pm. Poseen
un tiempo para refaccionar de 30 minutos y 45 minutos de almuerzo. Se trabaja
de lunes a sabado y para cumplir con los pedidos, en ocasiones se trabaja

domingos y dias festivos.

El trabajador se rige por medio de los pedidos diarios que se solicitan a
procesar, por lo que si existiera la necesidad de laborar mas tiempo de lo
estipulado, éste sera tomado como horario extraordinario y se reenumera como

tal.

2.2.5. Instalaciones

La planta avicola se compone de sectores con caracteristicas similares. El
suelo es de concreto con pintura epoxica, que disminuye la probabilidad de
accidentes ocasionados por humedad con la que se trabaja durante el
procesamiento. Conforme el proceso avanza las condiciones ambientales del

sector cambian.
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En las instalaciones del andén de recepcion, el sector se posiciona en las
afueras de la planta, el ambiente es fresco. Sin embargo en el sector de
enganchado y evisceracion, toda la maquinaria y trabajadores respectivos se
ubican dentro de la planta, no existe la necesidad de un ambiente frio. El pollo
exige mantener un ambiente frio para conservar el producto en las condiciones

establecidas.

En el sector de seleccion-inspeccion y empaque, la temperatura es baja y
prevalece la utilizacion de equipos de refrigeracion. Este sector es el de mayor

perimetro en la planta y requiere una iluminacion mas potente.

2.2.6. Orden y limpieza

Dentro de la planta procesadora es de suma importancia mantener un
area limpia e higiénica, debido a que la materia prima que se procesa es un
alimento para consumo humano. La empresa tiene como meta brindar un
producto bajo estrictos estandares de calidad para el cliente y con parametros
especificos, para garantizar la salud de todos los consumidores.

La planta cuenta con personal de limpieza que se encarga de conservar
un ambiente limpio, dado que durante la produccion las instalaciones se

mantienen con humedad y restos de sdlidos en el suelo.

Un factor que sobresale es el alto nimero de canastas en las areas de
produccion, lo que genera desorden. El control de canastas se podria
inspeccionar mediante la cantidad de pedidos de pollos diarios vrs. el nimero
de pollos por canastas. La inspeccion se centrara en controlar estos artefactos

para ordenar el area de trabajo y disminuir la merma generada en el proceso.
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2.2.7. Indicadores actuales

Los indicadores brindan informacion sobre el desempefio, tanto de la
maquinaria como de los trabajadores. Estan establecidos y el funcionamiento
de la planta se rige por medio de todos los datos que prevalecen alrededor de

cada area.

Para conocer los indicadores, se realizé un célculo del promedio de pollos

a procesar por dia, horas laboradas. El célculo fue desarrollado durante un mes.

HS#1 + HS#2 + HS#3 + HS#4

Horas laboradas por dia =

4
Donde:
o HS#1 = horas promedio laboradas en semana 1
o HS#2 = horas promedio laboradas en semana 2
o HS#3 = horas promedio laboradas en semana 3
o HS#4 = horas promedio laboradas en semana 4
12,22 +11+ 10,13+ 10,8
Horas laboradas por dia = = 11,037 horas

4

PP#1 + PP#2 + PP#3 + PP#4

Pollos a procesar por dia =

4

Donde:
o PP#1 = pollos promedio a procesar en semana 1
o PP#2 = pollos promedio a procesar en semana 2
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o PP#3 = pollos promedio a procesar en semana 3

o PP#4 = pollos promedio a procesar en semana 4

113 553 + 106 227 + 106 227 + 113 553
4

Pollos a procesar por dia =

= 109 890 pollos

Conociendo el dato promedio de 11,037 horas laboradas por dia y
109,890 pollos a procesar, se prosigue a calcular los pollos procesados por

hora y por minuto.

109 890

11037 = 9960 pollos por hora

Pollos procesados por hora =

9960 pollos " 1 hora
1 hora 60 minutos

Pollos por minuto = = 166 pollos por minuto

Cabe recalcar que el valor de pollos a procesar se rige por la cantidad de
lotes existentes en el dia. Cada lote estd conformado por 3663 pollos y la
cantidad promedio de lote por dia es de 30, el céalculo fue realizado durante

doce dias.

Lote por dia

_ d#1 4 d#2 + d#3 + d#4 + d#5 + d#6 + d#T + d#8 + d#9 + d#10 + d#11 + d#12
N 12

31+30+31+29+30+31+29+31+30+31+31+29
12

Lote por dia =

= 30,25 = 30 lotes
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Tabla XlIll. Indicadores actuales

Indicadores Resultado
Pollos por lote 3663
Lotes por dia 30
Pollos procesados por hora 9 960
Pollos procesados por minuto 166

Fuente: elaboracion propia.

Los indicadores destacados son los pollos que se procesan por hora, los
cuales son 9,960, este dato se considera como la velocidad de la linea, que
sirve de parametro para diversos estudios que se realizan durante la

produccion.

2.2.8. Problemas del area

Para definir los problemas que existen dentro de la planta procesadora se
elaboré un formato de encuesta sobre las mejoras que se pueden obtener en el
area postmortem. El objetivo fue presentarle dicha encuesta a todo el personal
de supervision de la planta, asi como el gerente de produccion, gerente de
calidad y dos operarios seleccionados de forma aleatoria. La actividad fue

realizada con 8 participantes.

A continuacion se presenta en la tabla X1V, la primera parte de resultados,
posterior se detalla la segunda parte, que fue utilizada para la elaboracion del
diagrama de Pareto. El formato de la encuesta presentada a los participantes,
permite encontrar posibles problemas que afectan el procesamiento y encontrar
las probables mejoras que se puedan realizar con la ayuda de las herramientas.

Los formatos se detallan a continuacion.
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Figura 5. Formato de encuesta sobre actividades realizadas en el area

postmortem
¢, Se aprovecha la capacidad de proponer mejoras en la linea | SI NO
por parte de los operarios?
¢ Reconoce el centro de trabajo las sugerencias de sus | Sl NO
empleados?
¢.Se mejoraria la produccién si aumentase el grado de | SI NO
limpieza de la linea?
¢, Se puede decir que hay un lugar para cada cosa y cada | Sl NO
cosa esta en su lugar?
¢Qué operaciones manuales pueden ser integradas o | Pesae Seleccion
reducidas?

Empaque Corte
¢Pueden los operarios parar la linea de produccion, si se | Si NO
detecta un problema?
¢Las maquinas, las instalaciones y los equipos estan sucios? | Sl NO
. Se puede considerar que existe una falta de organizacion | Sl NO
por parte de los colaboradores en la planta?
¢ Existe un programa de produccién en cada punto o estacion | Sl NO
de trabajo?
¢Se utilizan indicadores o parametros para evaluar la calidad | SI NO
y la eficiencia de la gestion?
¢, Se hacen revisiones del estandar de trabajo? Sl NO
¢ Se utilizan los estandares de trabajo para formar al personal | Si NO
nuevo?

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 6. Formato de encuesta sobre clasificacion de problemética en

el area postmortem

Clasificacion de problemas

Favor de ponderar los posibles problemas con un valor (1 - 100).

No. ldentificacion de posibles problemas Puntuacion

Mal trato de la materia prima por medio de los colaboradores

Maquinaria con funcionamiento deficiente

Desconocimiento del trabajo a realizar por parte de los
colaboradores.

Falta de personal dentro del area

Medio donde labora el colaborador en condiciones inseguras

Pruebas de rendimiento realizadas a la materia prima con
resultados bajos.

Descontrol al momento de distribuir la materia prima hacia los
diversos clientes.

Limitaciones del colaborador para desempefiarse dentro de
su area de trabajo.

¢ Sugiere algun problema adicional?

Fuente: elaboracién propia.
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Tabla XIV.

Respuestas sobre la encuesta en el area postmortem

Preguntas Sl Porcentaje | NO | Porcentaje

1 6 75.0 2 25.0

2 7 87.5 1 12.5

3 5 62.5 3 37.5

4 5 62.5 3 37.5

6 8 100.0 0 0.0

7 0 0.0 8 100.0

8 2 25.0 6 75.0

9 7 87.5 1 12.5

10 7 87.5 1 12.5

11 6 75.0 2 25.0

12 6 75.0 2 25.0

59 29

Pregunta Pesaje Porcentaie |  Seleccidn | Porcentaie | Empaque | Porcentaie | Corte | Porcentaje
5 2 25,0 4 50,0 5 62,5 4 50,0

Fuente: elaboracion propia.

Entre los resultados destaca la pregunta 6 donde todos los participantes

respondieron que el trabajador tenia la capacidad de parar la linea de
produccion, si se detecta un problema. El 62,5% de participantes considera que
se mejoraria la produccién si aumenta el grado de limpieza de la linea. Los
resultados seran considerados para aplicar las herramientas de mejora.

2.2.8.1. Diagrama de Pareto

Mediante los resultados de la encuesta y la informacion verbal
proporcionada por los colaboradores, se elaboré un Diagrama de Pareto, que
fue utilizado para identificar los problemas que afectan la produccién en el area

postmortem.
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Cada participante ponderé con un punteo de 0-100 los diversos

problemas, luego se sumé cada valor para promediarlo y obtener el valor final

de la actividad. El resultado de todas las respuestas de los participantes sobre

100 puntos se presenta en la tabla XV y su valoracion en la tabla XVI

correspondiente.

Tabla XV. Puntuaciones de posibles problemas en area postmortem

Posibles problemas

Punteo Total

Falta de personal dentro del &rea 430
Magquinaria con funcionamiento deficiente 430
Limitaciones del colaborador para realizar su trabajo 325
Colaboradores maltratan al pollo 265
Condiciones inseguras en el lugar de trabajo 250
Bajos resultados en el andlisis diario realizado al pollo 250
Colaboradores sin el conocimiento de sus atribuciones 195
Descontrol de la distribucién del pollo a los clientes 180

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XVI. Valoracion de los problemas en el &rea postmortem

Promedio Valor
Identificacion de posibles problemas Valoracion promedio
de Valor
Acumulado
Falta de personal dentro del area 54 19 19
Magquinaria con funcionamiento deficiente 54 19 37
Limitaciones del cola_borador para realizar su a1 14 51
trabajo
Colaboradores maltratan al pollo 33 11 63
Condiciones inseguras en el lugar de trabajo 31 11 73
Bajos resulltados en el andlisis diario 31 11 84
realizado al pollo
Colaboradores_ sm_el conocimiento de sus o4 8 92
atribuciones
Descontrol de Ia_ distribucion del pollo a los 23 8 100
clientes
TOTAL 291 100,00

Fuente: elaboracion propia
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Figura 7. Diagrama de Pareto de los principales problemas en area

postmortem

60 /100100

55 54 a 90
50 80
45 70
41 A 63
40 — 60
== VValoracion
1
35 33 50
31

30 40
25 30
20 9 - 20
15 - 10
10 -0

Falta de Maquinaria con Limitaciones del Colaboradores Condiciones Bajos Colaboradores Descontrol de la

personal dentro funcionamiento  colaborador maltratan al  inseguras en el resultados en el sin el distribucién del
del area deficiente  para realizar su pollo lugar de trabajo andlisis diario conocimiento de  pollo a los
trabajo realizado al sus atribuciones clientes
pollo

Fuente: elaboracion propia.

Analizando los resultados del diagrama Pareto, se puede mencionar que

tanto la falta de personal dentro del area, como el funcionamiento deficiente de
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la maquinaria fueron los problemas mas punteados con un total de 430 sobre
800 y un promedio de 54 sobre 100.

Los dos problemas ocupan un 37% del valor acumulado. Seguidamente se
ubico las limitaciones del colaborador para desempefarse dentro de su area de
trabajo con un total de 325 sobre 800 y un promedio de 41 sobre 100.
Incorporando esta problemética se observa un 51% del valor acumulado,
obteniendo la mitad en la gréfica con los 3 problemas planteados:

o Falta de personal dentro del area

o Maquinaria con funcionamiento deficiente

o Limitaciones del colaborador para desempefiarse dentro de su area de
trabajo.

Para obtener el 80% del valor acumulado de la tabla de problemas en el
area postmortem cabe destacar que es ocupado por 6 problemas, que son los 3
mencionados anteriormente y el mal trato de la materia prima por parte de los
colaboradores, medio donde labora el colaborador en condiciones inseguras y

las pruebas de rendimiento realizadas a la materia prima con resultados bajos.

Estos 6 problemas ocupan un 84% del valor acumulado y son éstos en los
gue se debe tener un mayor control para la mejora, sin embargo los dos
problemas con mayor punteo no rebasaron la cantidad de 550 puntos sobre 800
y un promedio de 69 sobre 100, lo indica la existencia de un problema con

riesgo y mayor cuidado.

Para una implementacion satisfactoria de manufactura esbelta es
importante identificar la relacion gerencial y operativa de la planta, que permita

conocer como se debe abordar el cambio.
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Sabiendo que el problema de maquinaria con funcionamiento deficiente

ocupa los primeros puestos en el diagrama de Pareto con una valoracion de 54

de 100, es importante conocer los fallos que se presentan en cada bloque de

actividades durante la semana. Las fallas encontradas en cada maquinaria

ocasionan paros en la linea y tiempo perdido, a continuaciéon se detalla un

andlisis que muestra las fallas-paros que se dan en las maquinarias

semanalmente. El estudio es sobre 7 semanas analizadas.

Tabla XVII. Datos de tiempos perdidos en el &rea postmortem
TP
Actividades SNo.l | SNo.2 | SNo.3 | SNo.4|SNo.5| SNo.6 | SNo.7 | Promedio
(min)
1| Anden de recepcion 15 22 2 12 45 7 3 15
2 | Enganchado 19,633 | 52,01 | 9,01 | 8,83 | 4,46 | 11,12 | 14,58 17
3 | Evisceracion 81 71 66 16 121 13 140 73
4 | Reduccion de temperatura X X X 33 73 33 X 46
5 | Seleccidén-Inspeccion 41,036|163,01| 3,61 | 3,34 | 3,8 3,61 0,6 31
6 | Empaque 4 5 5 5 5 5 5 5

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XVIIl. Minutos perdidos por semana en el area postortem

TP Promedio Promedio
Actividades Promedio d valor
: e valor
(Minutos) acumulado
Evisceracion 73 39 39
Reducciéon de temperatura 46 25 63
Seleccién-Inspeccién 31 17 80
Enganchado 17 9 89
Anden de materia prima 15 8 97
Empaque 5 3 100
Total 187 100

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 8. Diagrama de tiempo perdido por paros (semanal)
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Fuente: elaboracion propia.

Como se observa en la figura, las fallas se dan en su mayor magnitud en
el sector de evisceracién con un 39% del acumulado y un tiempo de 73 minutos
por semana. En los sectores de Evisceracion, reduccion de temperatura,
seleccidn-inspeccién se evidencia el 80% del acumulado con un tiempo total de
150 minutos, enfatizando los tres sectores a los que se debe dar prioridad. Los
altimos tres sectores que cumplen el 20% restante del acumulado son:
enganchado con 17 minutos, anden de materia prima con 15 minutos y
empaque con 5 minutos. El area de Evisceracion es el sector en el que se

centraran los estudios de las herramientas de manufactura esbelta.
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2.3. Propuesta de mejora

El disefio de manufactura esbelta se basa en una serie de herramientas,
las cuales tienen la finalidad de mejorar diversos ambitos de la planta para

lograr los objetivos trazados.

Con el diagnostico elaborado se logré seleccionar las herramientas
necesarias para analizarlas e implementarlas, éstas fueron elegidas acorde a
las principales problematicas destacadas del diagrama de Pareto, como
también al diagndstico realizado en todo el funcionamiento del proceso, que

provocan la generacion de mermas en la planta.

Las principales problematicas halladas fueron en  deficiencias de
magquinarias, incorrecta planificacion de la demanda y desenvolvimiento de
cada trabajador operativo en sus atribuciones. Las herramientas seleccionadas
para el disefio del sistema de gestion de manufactura esbelta son las que se

muestran en la siguiente tabla.

Tabla XIX. Herramientas de manufactura esbelta a utilizar

0. | Herramientas Lean

58

Jidoka

Mantenimiento Productivo Total (TPM)
Estandarizacién de gestién de operaciones
Balanceo de produccion (Heijunka)

glhwN|k|=

Fuente: elaboracion propia.

Las herramientas seleccionadas detallan a continuacion para aplicar la
manufactura esbelta. El objetivo es tener un documento que indique al

trabajador todos los alcances, objetivos, responsabilidades y actividades.
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Figura 9. Propuesta de implementacion de las herramientas de

manufactura esbelta

APLICACION DE HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA

1. OBJETIVO:
Disefiar un sistema de herramientas de manufactura esbelta, el cual controle y reduzca las mermas dentro del area
postmortem.

2.  ALCANCE:

En el tratamiento general, se trataran todas las instalaciones del area postmortem y el funcionamiento de los
trabajadores, el analisis de mejoramiento se realizara cada mes por parte de los supervisores, con el fin de
identificar los procesos criticos que interrumpen la mejora.

3. DEFINICIONES:

e Jidoka: técnica basada en la incorporacion de sistemas y dispositivos que otorgan a las maquinas la
capacidad de detectar que se estan produciendo errores.

. Heijunka: conjunto de técnicas que sirven para planificar y nivelar la demanda de clientes, en volumen y
variedad, durante un periodo de tiempo y que permiten a la evolucién hacia la produccion en flujo
continuo, pieza a pieza.

e  TPM: Mantenimiento Productivo Total.

e  OEE: indicador que se calcula diariamente para un grupos de maquinas y establece la comparacion entre
el nimero de piezas que podrian haberse producido, si todo hubiera ido perfectamente, y las unidades
sin defectos que realmente se han producido.

e Takt Time: se emplea para sincronizar el tiempo de produccién con el de ventas, convirtiéndose en un
numero de referencia que da una sensacion del ritmo al que hay que producir.

e Objetivos de la etapa de estandarizacioén:

Optimizar métodos de trabajo.
o  Adaptar el ritmo de produccién a la demanda del cliente.
o Adaptar la mano de obra y capacidad a la demanda requerida.

e  Principios del 5S:

Seleccion

Orden

Limpieza

Estandarizacion

Autodisciplina

e Mantenimiento: acciones que tienen como objetivo de perseverar un articulo o restaurarlo a un estado
en el cual pueda llevar a cabo alguna funcion requerida.

O O O O O

ELABORO: REVISION: AUTORIZO:
LUIS JAVIER DE LEON SUPERVISORES DEL AREA DE SUPERVISORES DEL AREA
MEDOZA PRODUCCION DE PRODUCCION
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Continuacion de la figura 9.

APLICACION DE HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA

RESPONSABLES:

Operario de area postmortem:

Responsable de realizar los cambios y pruebas que se les solicite, siguiendo el programa de herramientas de
manufactura esbelta.

Supervisores:
Se encargan de controlar los avances de los operarios y hacerle saber al personal asociado directa o
indirectamente con el programa de herramientas de manufactura esbelta.

ACTIVIDADES:
El operario, realizard una pre-inspeccién para verificar:
e La cantidad de pollo deuda de la produccion del dia anterior.
. El pronéstico de capacidad del producto para cumplir con la deuda.
. Supervisién del peso promedio del pollo ingresado a la planta.
e  Verificar el inicio en el procesamiento en toda la maquinaria.
Aplicacion de herramienta 5S:
. El encargado del &rea mortem tendr& la responsabilidad de pedir la cantidad necesaria de canastas para
todas las areas de produccion.
e Los operarios supervisan tener el area en condiciones limpias y con una libre transicion.
e Clasifican y expulsan los objetos innecesarios de la planta.
Aplicacién de herramienta jidoka:
e  El operario se encarga de controlar la calidad en la maquinaria.
. Detecta la anormalidad presentada durante el proceso.
. Corrige las condiciones que no catalogue como favorables.
e  Siamerita, investiga la causa raiz que ocasiona el problema.
Aplicaciéon de mantenimiento:
e  El supervisor del area se encarga de calcular los indices de OEE y AE.
En caso de emergencia, los operarios se ocupan de realizar un mantenimiento auténomo.
Limpian e inspeccionan el equipo.
Establecen medidas preventivas contra las causas de deterioro forzado.
Preparan estandares para limpieza.
Inspeccionan de forma general el equipo.
Controlan de forma autébnoma el cambio.
En caso de emergencia, los mecanicos realizan un mantenimiento correctivo al equipo que solicite
cambios urgentes.
Aplicacion de Herramienta de estandarizacion:
e  El operario se encarga de aprovechar los recursos y optimizar sus movimientos durante el procesamiento.
. El supervisor del area evalla el avance del grupo, calculando la productividad de los operarios (por dia).
Aplicacion de Herramienta heijunka:
e Serealiza la misma actividad de las herramientas de estandarizacion.
. El operario se encarga calcular el tiempo de ciclo (task time) y pitch del dia.

ELABORO:
LUIS JAVIER DE LEON
MEDOZA

REVISION:
SUPERVISORES DEL AREA DE
PRODUCCION

AUTORIZO:
SUPERVISORES DEL AREA
DE PRODUCCION

Fuente: elaboracion propia.
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2.3.1. Aplicaciéon de 5S

Con base en el diagnoéstico elaborado sobre la limpieza y orden en la
planta, es necesario aplicar la herramienta 5S dentro de la planta procesadora
con el objetivo de aplicar técnicas que mejoren y ordenen eficientemente el

area.

La aplicacion de 5S se caracteriza por tener 5 pasos o principios, los
cuales seran incorporados en el estudio, estos son: clasificacion, organizacion,
limpieza e inspeccion, estandarizacién y disciplina. Cada principio sera aplicado
en el area con el propésito de mejorar la apariencia de la linea de produccion

qgue pueda facilitar el trabajo y reducir la mayor merma posible.

2.3.1.1. Clasificacion y eliminacion

Distingue entre lo que es necesario y lo que no. Un método para realizar la
seleccion es la utilizacion de tarjetas rojas, su funcion es la de identificar
elementos innecesarios: se puede emplear una lista de elementos innecesarios,
se debe disefar y ensefiar durante la fase de preparacién. Permite registrar el
elemento innecesario, su ubicacion, cantidad encontrada, posible causa, accion

sugerida para su eliminacién. La pregunta clave es: ¢es esto Util o inatil?

El formato de tarjeta roja fue utilizado para identificar los artefactos y
articulos que rodean el area de trabajo de la planta con el objetivo de analizar la
funcion de cada uno de ellos y centrarse en los articulos con mayor importancia
durante el proceso. Se realizaron diversos analisis en el sector, en horas de la

mafiana como también después del tiempo de almuerzo.
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Los pasos correspondientes para aplicar la fase de clasificacion y

eliminacion en el &rea, fueron los siguientes:
o Realizar un registro de todos los articulos existentes en el area.

° Elaboracion de un cuadro, clasificando los articulos necesarios e

innecesarios del area.

o Utilizar el formato de tarjeta roja para cada articulo y analizar la funcion

de cada uno de ellos. El formato a evaluar se presenta a continuacion.

Figura 10. Formato de tarjeta roja a utilizar en clasificacion de articulos

Nombre del Articulo

Categoria 1. Maquinaria 6. Producto terminado
2. Accesorios y herramientas 7. Equipo de oficina
3. Equipo de medicién 8. Limpieza

4. Materia prima

5. Inventario en proceso

Fecha Localizacion Cantidad Valor
Razén 1. No se necesita 5. Contaminante

2. Defectuoso 6. Otros

3. Material de desperdicio

4. Uso desconocido

Elaborada por Departamento

Forma de desecho . Tirar 5. Otros

. Vender

. Mover a otro almacén

Al W M| P~

. Devolucion proveedor

Fuente: elaboracion propia.
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. Eliminar los articulos innecesarios

o Analizar los articulos necesarios, para colocarlos en mejores posiciones.

Realizando los pasos anteriormente mencionados, se analizaron los

siguientes articulos:

o Un mango de servicio

o Tuberia

o Canastas

o Balanzas

o Folleto de manual para uso de maquina
o Lienzos de colores

. 2 mangueras

o Carritos para transportar de canastas

Con la obtencion de los articulos existentes en el area postmortem, se
procedidé a realizar un cuadro con todo lo necesario e innecesario del area. De
lado izquierdo se coloc6 los articulos necesarios, los cuales se podran analizar
y optimizar su utilizacion, mientras que del lado derecho se colocaron todos los
articulos considerados como innecesarios o0 sin uso dentro del area, para poder

ser expulsados del area productiva.

Tabla XX. Clasificacidon de articulos del area

Necesario Innecesario
o Canastas . Tuberia
. Balanzas . Folleto de Manual para uso de Maquina
. Lienzos de colores . Un mango de servicio
o Mangueras
o Carritos para transportar de canastas

Fuente: elaboracion propia.
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Entre los articulos innecesarios, destaca una tuberia sin utilidad, un folleto
de manual para uso de la maquina de saborizado y un mango de servicio, los

articulos innecesarios seran analizados con la ayuda del formato de tarjeta roja.

Figura 11. Tarjeta roja para tuberia

Nombre del Articulo: Tuberia de aire

Categoria 1. Maquinaria 6. Producto terminado
2. Accesorios y herramientas 7. Equipo de oficina
3. Equipo de medicién 8. Limpieza

4. Materia prima

5. Inventario en proceso

Fecha Localizacion Cantidad Valor
5/5/17 Area postmortem 1
Razon 1. No se necesita 5. Contaminante

2. Defectuoso 6. Otros

3. Material de desperdicio

4. Uso desconocido

Elaborada por Departamento
Luis Javier De Le6n Produccién
Forma de desecho 1. Tirar 5. Otros
2. Vender

3. Mover a otro almacén

4. Devolucién proveedor

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 12.

Tarjeta roja para folleto de manual

Nombre del Articulo: Folleto de Manual para uso de Maquina

Categoria 1. Maquinaria 6. Producto terminado

2. Accesorios y herramientas 7. Equipo de oficina

3. Equipo de medicién 8. Limpieza

4. Materia prima

5. Inventario en proceso
Fecha Localizacién Cantidad Valor
5/5/17 Area postmortem 1 -
Razén 1. No se necesita 5. Contaminante

2. Defectuoso 6. Otros

3. Material de desperdicio

4. Uso desconocido
Elaborada por Departamento
Luis Javier De Ledn Produccién

Forma de desecho Tirar 5. Otros
Vender

Mover a otro almacén

Eal IS I ol

Devolucién proveedor

Figura 13.

Fuente: elaboracion propia.

Tarjeta roja para mango de servicio

Nombre del Articulo: Mango de servicio

Categoria 1. Maquinaria 6. Producto terminado
2. Accesorios y herramientas 7. Equipo de oficina
3. Equipo de medicién 8. Limpieza
4. Materia prima
5. Inventario en proceso
Fecha Localizacion Cantidad Valor
5/5/17 Area postmortem 1 -
Razo6n 1. No se necesita 5. Contaminante
2. Defectuoso 6. Otros
3. Material de desperdicio
4. Uso desconocido
Elaborada por Departamento
Luis Javier De Leon Produccién
Forma de desecho . Tirar 5. Otros

. Vender

1
2
3. Mover a otro almacén
4

. Devolucién proveedor

Fuente: elaboracion propia.
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Se eliminaron los tres articulos innecesarios observados, con la finalidad
de tener un sector ordenado. Entre los articulos necesarios a destacar, las
canastas cumplen con una funcion esencial en el procesamiento diario. Estas
son utilizadas en grandes cantidades y de forma continua durante todo el dia

laboral. En el area se utilizan tres colores de canastas que son:

o Roja
. Celeste
° Morada

La canasta roja es la que prevalece mas, ya que en ella se colocan las
diversas presentaciones del producto. La canasta celeste es utilizada como
arrastre, es la Unica canasta que puede tener contacto con el piso por motivos

de higiene e inocuidad.

Por cada canasta celeste se utilizan 6 canastas rojas, ya que la canasta
celeste agrupa una percha de canastas rojas formada con 6 unidades. Y por
altimo la canasta morada se utiliza para colocar todo el producto de descarte o

gue no cumpla con los requerimientos solicitados de la empresa.

La canasta es el articulo que mas prevalece en el area, por lo que es
necesario mantener la cantidad justa conservando un sector ordenado, sin
embargo se encontraron otros articulos necesarios como, balanzas, lienzos de
colores, mangueras, carritos para transportar canastas. En el siguiente inciso se
analizara el flujo de los articulos, tomando como referencia y mayor control a las

canastas.

54



2.3.1.2. Organizacion

Habiendo identificado los accesorios necesarios, se procedid a
clasificarlos y ordenarlos de forma que sea mas facil encontrarlos para el
operario. Con respecto a las canastas se elaboré un formato para controlar la
cantidad utilizada en el transcurso del dia, tomando en cuenta la produccion de

la planta.

o Pasos de aplicacion

Los pasos correspondientes para aplicar la fase de organizacion en el

area, fueron los siguientes:

o) Clasificar los articulos necesarios del area en orden de
importancia.

o Posicionar y limitar los elementos necesarios.

o Apoyarse de formatos de control para inspeccionar la cantidad a

utilizar de los articulos necesarios. El formato para controlar el uso

de canastas, es el siguiente.

Figura 14. Formato para control de canasta
. Total
Cantidad | Total de | Total de Total de
. - de % Total

Dia Presentacion por pollos pollos I pollos d I

canasta S1 S2 possos S4 € potios

De lunes a Tipo de : . . . . Porcentaje . .

viernes presentacion Cantidad | Cantidad | Cantidad | Cantidad | Cantidad mensual Cantidad | Cantidad

Fuente: elaboracion propia.
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Aplicando la fase de organizacion de la herramienta de 5S fue
fundamental encontrar artefactos de la empresa para analizar. Los cinco
articulos necesarios encontrados fueron los siguientes: canastas, balanzas,
lienzos de colores, mangueras, carritos para transportar canastas. El proceso
de organizacion para las canastas se describird en la fase de limpieza e

inspeccion.

Las balanzas son artefactos para pesar a los pollos, y verificar si el peso
es el estimado por el &rea de produccion. Existen dos balanzas en la zona y se
colocaron en un &rea estratégica para no interrumpir las labores de los
colaboradores. Los lienzos de colores son listones de plastico, utilizados para
identificar las diversas presentaciones a procesar, se reunieron todos los

lienzos a utilizar dentro de una bolsa plastica.

Existen dos mangueras en el area postmortem, y se utilizan para limpiar el
sector, éstas fueron guardadas dentro de un mobiliario, del cual los
colaboradores tienen acceso por si existiera la necesidad de su utilizacién. Se
enumeraron los carritos para transportar canastas, para mejorar el control de

cada uno de ellos.

Los cinco artefactos necesarios encontrados en el rea se organizaron en
una mejor posicion para garantizar un sobresaliente espacio de trabajo
eficazmente. Los resultados obtenidos de la fase de organizacion se resumen

en la siguiente tabla.
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Tabla XXI. Resultados de fase de organizacién

Articulo Resultado

Balanzas Se colocaron en una posicion estratégica para mejorar el transitar
de los colaboradores.

Lienzo de colores Se colocaron dentro de una bolsa plastica para organizarlos y
prevenir la pérdida masiva de los mismos.

Mangueras Se guardaron dentro de un mobiliario para prevenir futuros
accidentes en el area.

Carritos de transporte de | Se enumeraron para identificarlos y mantener un mejor control de

canasta. Su uso.

Fuente: elaboracion propia.

2.3.1.3. Limpieza e inspeccién

El objetivo principal de la limpieza e inspeccion en el area postmortem es
mantener las canastas en su lugar, y en su cantidad necesaria limitando el
desorden en el area de produccion durante el momento de trabajo. Los pasos
para la aplicacion de la fase de limpieza e inspeccién en el area postmortem de

la empresa son:

o Utilizando el formato para control de canasta, colocar el total de pollos

procesados en cada presentacion.

o Obtener el porcentaje de pollos procesados.

o Calcular la cantidad de canasta roja, dividiendo el porcentaje de pollo en
12 unidades.

o Calcular la cantidad de canasta celeste, dividiendo el porcentaje de pollo

en 72 unidades.

Realizando un estudio de cuatro semanas se alcanzé obtener valores

idoneos de canastas rojas y celestes por dia a la semana.
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Lunes

©CoOoO~NOO O hWNPE

Martes

©WoO~NO U hWNBE

Tabla XXIl. Control de canasta para los dias lunes y martes

Cantidad | Total de | Total de | Total de | Total de % Total de
Presentacion por pollos pollos pollos pollos
canasta S1 S2 S3 S4 pelos
Rey 12 7 000 8 000 8 000 6 000 7 250
Naranja 12 7 000 8 000 7 000 8 000 7 500
Entero sin Menudo 12 3 000 3000 3000 2 500 2 875
Irtra 12 1200 2 600 300 2100 1550 129 22
Pollo pigmentado cffecha de 12 160 100 200 180 160 13 2
vencimiento
Pigmentado 12 500 960 1220 2 654 1333,5 111 19
Lienzo Rojo 12 0 110 100 0 105 9 1
Medio Pollo Criollo 10 0 0 0 0 0,0 0 0
Cobéan 10 800 1400 1400 700 1075 108 18
Pollo Deshuese 15 0 0 0 0 0,0 0 0
Rey sin Menudo 12 500 900 0 300 566,7 47 8
Pollo Amarillo 8 9500 10 000 9500 9500 9 625,0 1203 201
Tradicional 12 800 2 200 1204 1800 1501 125 21
Marinado 12 300 300 300 300 300 25 4
Saborizado 12 360 480 0 1000 613,3 51 9
Granel 12 700 2 408 2708 4 400 2554 213 35
Pinulito 10 2 500 7 000 5500 5 000 5 000 500 83
4003 667
Cantidad | Total de | Total de | Total de | Total de % Total d
Presentacion por pollos pollos pollos pollos o IGIEY Gl
canasta si s2 s3 s4 pollos
Rey 12 8 000 7 000 6 000 3 000 6 000 500 83
Naranja 12 4000 7 000 6 000 5 000 5500 458 76
Entero sin Menudo 12 1700 2000 2000 1500 1800 150 25
Irtra 12 1200 720 800 600 830 69 12
Pollo plgmen_tac_io c/fecha de 12 40 45 30 100 538 4 1
vencimiento
Pigmentado 12 910 1120 900 1280 1052,5 88 15
Lienzo Rojo 12 110 0 50 40 66,7 6 1
Medio Pollo Criollo 10 0 0 0 0 0,0 0 0
Cobéan 10 1400 1400 1400 1400 1400 140 23
Pollo Deshuese 15 0 0 0 0 0,0 0 0
Rey sin Menudo 12 0 0 150 0 150 13 2
Pollo Amarillo 8 15 000 14 000 13 250 14 000 14 062,5 1758 293
Tradicional 12 1420 1200 1440 1240 1325 110 18
Marinado 12 300 0 0 300 300 25 4
Saborizado 12 360 480 480 480 450 38 6
Granel 12 2308 3400 2508 3700 2979 248 41
Pinulito 10 6 500 6 000 6 200 10 000 7175 718 120
4324 721

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXIll. Control de canasta para los dias miércoles y jueves

B » Cantidad Total de | Total de | Total de | Total de o Total de
Miércoles Presentacion por canasta pollos pollos pollos pollos pollos
S1 S2 S3 S4

1 Rey 12 3500 7 000 5 000 0 5166,7

2 Naranja 12 3500 7 000 6 000 5000 5375

3 Entero sin Menudo 12 1700 1500 600 1500 1325 110 18

4 Irtra 12 1008 600 0 600 736 61 10

5 Pollo pigmenFaQo c/fecha 12 0 25 50 0 375 3 1

de vencimiento

6 Pigmentado 12 1308 950 920 710 972 81 14

7 Lienzo Rojo 12 40 0 30 70 46,7 4 1

8 Medio Pollo Criollo 10 0 0 0 0 0,0 0 0

9 Cobéan 10 1400 1400 1400 1400 1400 140 23
10 Pollo Deshuese 15 0 0 0 0 0,0 0 0
11 Rey sin Menudo 12 0 200 200 0 200 17 3
12 Pollo Amarillo 8 14 310 13 000 15 000 14 310 14 155 1769 295
13 Tradicional 12 1104 1204 1620 700 1157 96 16
14 Marinado 12 300 600 0 0 450 38 6
15 Saborizado 12 960 480 480 240 540 45 8
16 Granel 12 2508 3408 3008 2508 2858 238 40
17 Pinulito 10 5500 8 000 4200 4000 5425 543 90

4024 671
) Total de | Total de | Total de | Total de
Jueves Presentacion p()cfggr?:sdta pollos pollos pollos pollos %;-gltlilsde
S1 S2 S3 S4

1 Rey 12 3500 3000 3000 4000 3375 281 47

2 Naranja 12 3500 6 000 6 000 10 000 6 375 531 89

3 Entero sin Menudo 12 1500 1500 1 000 2 600 1650 138 23

4 Irtra 12 1200 0 0 600 900 75 13

5 Pollo pigmenf[ac_io c/fecha 12 120 70 90 35 788 7 1

de vencimiento

6 Pigmentado 12 1204 800 700 1708 1103 92 15

7 Lienzo Rojo 12 0 100 150 90 113,3 9 2

8 Medio Pollo Criollo 10 0 0 0 0 0,0 0 0

9 Cobéan 10 1400 1400 1400 1400 1400 140 23
10 Pollo Deshuese 15 0 0 0 0 0,0 0 0
11 Rey sin Menudo 12 660 230 550 220 415 35 6
12 Pollo Amarillo 8 13 280 14 000 13 000 12 000 13 070 1634 272
13 Tradicional 12 1304 1420 800 1300 1206 101 17
14 Marinado 12 300 0 0 300 300 25 4
15 Saborizado 12 480 480 240 470 4175 35 6
16 Granel 12 3200 3600 2508 3440 3187 266 44
17 Pinulito 10 6 500 8 000 3200 2200 4975 498 83

3 865 644

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXIV. Control de canasta para los dias viernes y sabado

i » Cantidad Total de | Total de | Total de | Total de % Total
Viernes Presentacion por canasta pollos pollos pollos pollos de pollos
S1 S2 S3 S4

1 Rey 12 4500 3500 5000 0 4333,3

2 Naranja 12 5000 5000 6 000 10 000 6 500

3 Entero sin Menudo 12 3000 3000 3000 3700 3175 265 44

4 Irtra 12 1008 600 0 600 736 61 10

5 Pollo pigmen'tac'io c/fecha de 12 0 0 170 35 1025 9 1

vencimiento

6 Pigmentado 12 1104 1150 1020 1604 1219,5 102 17

7 Lienzo Rojo 12 60 50 50 20 45 4 1

8 Medio Pollo Criollo 10 0 0 0 0 0,0 0 0

9 Cobéan 10 1400 1400 1400 1400 1400 140 23
10 Pollo Deshuese 15 0 0 0 0 0,0 0 0
11 Rey sin Menudo 12 0 0 100 290 195 16 3
12 Pollo Amarillo 8 12 310 12 000 13 500 13000 | 127025 1588 265
13 Tradicional 12 1304 804 1420 1860 1347 112 19
14 Marinado 12 0 0 400 0 400 33 6
15 Saborizado 12 0 0 360 584 472 39 7
16 Granel 12 3200 1520 4520 5 320 3640 303 51
17 Pinulito 10 4500 3000 2600 6 000 4025 403 67

3977 663
. Total de | Total de | Total de | Total de
Sébado Presentacion pcc):ragetllr?:sdta pollos pollos pollos pollos dog);-gltlils
S1 S2 S3 S4

1 Rey 12 3500 6 000 4000 4000 4375 365 61

2 Naranja 12 4500 5 000 10 000 10 000 7375 615 102

3 Entero sin Menudo 12 1500 1 000 2100 2100 1675 140 23

4 Irtra 12 0 300 504 504 436 36 6

5 Pollo pigmen_tac_io c/fecha de 12 125 125 0 0 125 10 2

vencimiento

6 Pigmentado 12 955 1120 900 900 968,8 81 13

7 Lienzo Rojo 12 160 100 130 130 130 11 2

8 Medio Pollo Criollo 10 0 0 0 0 0,0 0 0

9 Cobéan 10 1400 1400 1400 1400 1400 140 23
10 Pollo Deshuese 15 0 0 0 0 0,0 0 0
11 Rey sin Menudo 12 0 600 500 500 533,3 44 7
12 Pollo Amarillo 8 11 170 10 000 9 500 12 000 | 10667,5 1333 222
13 Tradicional 12 1420 1500 784 784 1122 94 16
14 Marinado 12 600 0 0 0 600 50 8
15 Saborizado 12 700 1000 340 340 595 50 8
16 Granel 12 3720 3200 2608 2 608 3034 253 42
17 Pinulito 10 6 500 5 500 7 300 7300 6 650 665 111

3 886 648

Fuente: elaboracion propia.

En la siguiente tabla se detalla los resultados finales para canastas rojas
de cada dia. El dia con mayor cantidad de canasta roja fue el dia martes con
4324 unidades, seguido por las 4024 canastas del dia miércoles. El total de
canastas rojas a la semana fue de 24079 unidades, con un promedio de 4013

canastas por dia.
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Tabla XXV. Cantidad de canastaroja utilizada en el &rea posmortem

Dias Lunes Martes  Miércoles Jueves Viernes Sabado
Presentacién Total por
presentacion
Rey 604 500 431 281 361 365 2 542
Naranja 625 458 448 531 542 615 3219
Entero sin Menudo 240 150 110 138 265 140 1042
Irtra 129 69 61 75 61 36 432
Pollo pigmentado 13 4 3 7 9 10 46
c/fecha de vencimiento
Pigmentado 111 88 81 92 102 81 554
Lienzo Rojo 9 6 4 9 4 11 42
Medio Pollo Criollo 0 0 0 0 0 0 0
Coban 108 140 140 140 140 140 808
Pollo Deshuese 0 0 0 0 0 0 0
Rey sin Menudo 47 13 17 35 16 44 172
Pollo Amarillo 1203 1758 1769 1634 1588 1333 9 285
Tradicional 125 110 96 101 112 94 638
Marinado 25 25 38 25 33 50 196
Saborizado 51 38 45 35 39 50 257
Granel 213 248 238 266 303 253 1521
Pinulito 500 718 543 498 403 665 3325
Total por dia 4003 4324 4024 3 865 3977 3 886 24 079

A continuacién se presentan dos gréaficas, en la primera se demuestra los

Fuente: elaboracion propia.

valores promedios por dia de las cuatro semanas estudiadas y en la segunda el

porcentaje de canasta roja utilizada a la semana. El 18% de canastas son

utilizadas el dia martes, mientras que los dias con menor uso de canasta son el

jueves, viernes y sabado con un 16%. Se recomienda tener disponibilidad de

canasta en todos los dias y estar atentos a los pedidos.
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Figura 15. Distribucion semanal de uso de canasta roja en el area

posmortem

4500
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4200
4100
4000
3900
3800
3700
3600
3500

Total de canasta roja por dia

4324

® Total * dia

% Canasta area friaala
semana

H Lunes ® Martes  ® Miercoles

mJueves mViernes mSabado

Fuente: elaboracion propia.

En el caso de las canastas celestes el dia con mayor cantidad fue el dia

martes con 721 unidades, seguido por las 671 canastas del dia miércoles. El

total de canastas celestes a la semana fue de 4013 unidades, con un promedio

de 669 canastas por dia. Los resultados finales obtenidos se detallan en la

siguiente tabla.
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Tabla XXVI. Cantidad de canasta celeste utilizada en el area posmortem

Dias Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sébado
Presentacion prgg(t:r‘:tggi:’)n
Rey 101 83 72 47 60 61 424
Naranja 104 76 75 89 90 102 536
Entero sin Menudo 40 25 18 23 44 23 174
Irtra 22 12 10 13 10 6 72
e 2 | 1 | 1 | 1 | 1 | e :
Pigmentado 19 15 14 15 17 13 92
Lienzo Rojo 1 1 1 2 1 2 7
Medio Pollo Criollo 0 0 0 0 0 0 0
Cobéan 18 23 23 23 23 23 135
Pollo Deshuese 0 0 0 0 0 0 0
Rey sin Menudo 8 2 3 6 3 7 29
Pollo Amarillo 201 293 295 272 265 222 1548
Tradicional 21 18 16 17 19 16 106
Marinado 4 4 6 4 6 8 33
Saborizado 9 6 8 6 7 8 43
Granel 35 41 40 44 51 42 254
Pinulito 83 120 90 83 67 111 554
Total por dia 667 721 671 644 663 648 4013

Fuente: elaboracion propia.

Los resultados permiten tener el valor necesario de canastas por dia, con

el fin de mantener un area de trabajo limpia y con la menor cantidad de

canastas posibles. Cabe destacar que en el trascurso del dia se agregan mas

canastas para otros fines, tales como trabajos del area de calidad, analisis

realizado al pollo, etc. Las canastas son enviadas al area postmortem de forma

rotativa y constante.
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2.3.1.4. Estandarizacion

Aplicando la fase de limpieza en el area postmortem, se prosigue a
realizar una estandarizacion que permita mantener el sector en Optimas

condiciones.

Los pasos de para la aplicacion de estandarizacion en el area, son los

siguientes:

o Asignar responsabilidades de las 3S primeras: Habiendo establecido la
seleccion, el ordenamiento y la limpieza en el sector, es recomendable
asignar la responsabilidad a los operarios para que se cumplan las

pautas pactadas y se cree el habito.

o Integrar actividades de las 5s dentro de trabajos regulares: Con el
propdsito de mantener el area en un estado agradable para el trabajador

y libre de accidentes.

o Examinar el nivel de mantenimiento de los pilares: Luego de asignar
responsabilidades en el area, se debe analizar la eficiencia y rigor con

gue se aplican las acciones establecidas.

La aplicacion de la fase de estandarizacion, tiene como objetivo de asignar
responsabilidades para involucrar al trabajador en las decisiones determinantes,
para que comprendan las consecuencias de un proceso ineficiente que pueda

provocar el incremento de mermas.

En el area de canasta los encargados se encargan de abastecer a la

planta de ese material indispensable, por lo que teniendo el estimado de 4013

64



canastas rojas por dia, 669 de canasta celeste por dia y conociendo los dias de
mayor demanda de utilizacion de canasta, ellos puedan saber la cantidad de
canasta a mandar e impedir su exceso de envio. El encargado del area
postmortem, es el responsable de supervisar el envio de la cantidad de canasta
estimada. El equipo de limpieza se encarga de mantener el area sin residuos de
sélidos, humedad en el piso y el sector en orden.

El encargado de canasta envia el producto desde la primera hora que se
procesa en la planta y conforme pasa el dia, las diversas areas solicitan mas
abastecimiento de canasta. Se considera que el primer envio de canasta es el
de mayor cantidad del dia, por lo que se recomendd que se envie la mitad, un
promedio de 2000 canastas rojas y 330 canastas celestes, cantidades
estimadas en el estudio de limpieza. El nuevo proceso de envio de canasta se
integra como una actividad dentro del trabajo regular.

Cabe destacar que todos los dias son distintos y el estimado de canasta
es un dato que ayuda para tener conocimiento de la situacion actual, sin
embargo existirdn dias con mayor demanda que obligue a los trabajadores a

esforzarse mas para mantener el area optima.

Entre los resultados obtenidos de la fase y habiendo asignado
responsabilidades en las 3s primeras e integrando actividades de las 5s dentro
de trabajos regulares, se calculd la nueva eficiencia de tres trabajadores del
area postmortem obteniendo los siguientes resultados de la fase de

estandarizacion, resumidos en la siguiente tabla.

Unidades Reales

Eficiencia del l= 100
fictencia del persona Unidades Teoricas
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Eficiencia trabajador #1 =

Eficiencia trabajador #2 =

Eficiencia trabajador #3 =

1
— 0
166*100 97 %

5
= 0
160*100 96,9 %

3
— 0
159 * 100 = 96,2 %

La eficiencia se mejora, ya que los trabajadores se concentran mas en su

labor sin tener la necesidad de estar pendientes en solicitar mayor numero de

canasta y ser interrumpidos en su atribucion. EI promedio de pollo que se logra

ganar para procesar entre los tres trabajadores es de 2 pollos cada uno.

Tabla XXVII. Resultados de la estandarizacién

Paso Resultado
o El encargado del &rea postmortem es
Asignar responsable de solicitar un promedio de 2000

responsabilidades de
las 3S primeras
(clasificacion,
organizaciéon y
limpieza).

canastas rojas y 330 canastas celestes por dia
al area de canastas.

o Todos los operarios solicitan el resto de canasta
restante para finalizar la demanda, deben
supervisar que no exceda las 4013 canastas
rojas por dia y 669 de canasta celeste por dia.

Integrar actividades
de las 5s dentro de
trabajos regulares.

o Los trabajadores realizan las actividades de
solicitud de canasta dentro del trabajo regular.

Examinar el nivel de
mantenimiento de los
pilares.

. Eficiencia Eficiencia
Trabajador .
anterior actual
Trabajador #1 96,4% 97%
Trabajador #2 95,6% 96,9%
Trabajador #3 94,3% 96,2%

Fuente: elaboracion propia.

66




2.3.1.5. Disciplina

El principio fundamental de la disciplina es crear habito en el trabajador.
Aplicando correctamente las 4S anteriores, ésta fase se facilita, en ella se debe
crear el habito para que los operarios realicen la funcion de forma rutinaria. En
la planta se realiz6 una reunion para mantener los lineamientos establecidos
sobre los horarios de limpieza, distribucion de canastas y control de accesorios

para que el trabajador realice sus funciones de manera independiente.

Se creo la disciplina de mantener los articulos necesarios en Optimas
condiciones y distribuir correctamente, las canastas rojas y celestes durante el
procesamiento con las cantidades necesarias por dia, los beneficios de

aplicacion de 5s fueron:

o Mejor control de abastecimiento de canasta por dia

o Motivacién hacia el colaborador de trabajar en un area limpia y ordenada.
o Mejora en la eficiencia laboral de los trabajadores del area.

o Libre movilizacion para los operarios dentro de la planta.

o Disminucion de merma generada por deficiente utilizacion de artefactos.
o Involucramiento y conocimiento del operario con sus obligaciones

durante el procesamiento.
. Eliminacion de articulos innecesarios, utilizando la herramienta de

tarjetas rojas.

2.3.2. Aplicacién de jidoka

La herramienta Jidoka se enfoca en hacer las verificaciones de calidad en
las lineas de produccion y evitar la presencia de defectos en el proceso.

Aplicando correctamente la herramienta 5S, la empresa mantendra el sector
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ordenado. Se busca tener trabajadores con autocontrol de calidad y que
proporcionen autoridad al operario, para detener el proceso productivo en
circunstancias que lo ameriten. El procedimiento propuesto de la aplicacion de

herramienta jidoka es el siguiente.

Figura 16. Propuesta de implementacion de la herramienta de jidoka

APLICACION DE LA HERRAMIENTA JIDOKA

1. OBJETIVO:
Aplicar la herramienta jidoka para evitar la presencia de defectos en el proceso.
2.  ALCANCE:
En el tratamiento general, se tratardn las instalaciones del area postmortem y el funcionamiento de los
trabajadores, el andlisis de mejoramiento se realizard cada mes por parte de los supervisores.
3. DEFINICIONES:
e Jidoka: técnica basada en la incorporacién de sistemas y dispositivos que otorgan a las maquinas la
capacidad de detectar que se estan produciendo errores.
e Anormalidad: irregularidad en un proceso o situacion.
. Cinco porques: técnica que explora la relacién de causa y efecto que predomina en la anomalia a
tratar para determinar la causa raiz de un problema.

4. RESPONSABLES:

=  Operario de la hidratadora en el area postmortem:
Responsable de supervisar el funcionamiento de su maquinaria, aplicando los lineamientos de la herramienta
de jidoka.

. Supervisores:
Se encargan de controlar los avances de los con el uso de la herramienta jidoka.

5. ACTIVIDADES:
El operario, realizara pruebas para verificar requisitos establecidos:
. Rangos de peso que presentan los pollos, en estado inicial y tenderizado.
e  Funcionamiento de la maquina responsable de hidratar de salmuera al pollo.
e  Calibrar el equipo si fuera necesario.

ELABORO: REVISION: AUTORIZO:
LUIS JAVIER DE LEON SUPERVISORES DEL AREA DE SUPERVISORES DEL
MEDOZA PRODUCCION AREA DE PRODUCCION
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Continuacion de la figura 16.

PROCEDIMIENTO DE HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA

El operario, deberéa detectar la anormalidad:
e  Siel problema es serio, el operario debera parar el proceso.
. Supervisién del % de saborizado del pollo, por medio del formato de hidratacién.
e  Elrango de hidratacion debe ser de 40 a 50 %.
El operario debera, corregir la condicion:
e  Sielanalisis previo, no cumple los requisitos trazados, se debera realizar medir nuevamente.
Calibrar la maquinaria, ajustando la velocidad y presion de la misma.
Seleccionar nueve piezas de pollo y clasificarlas en tres grupos con lienzos de colores.
Distribuir las piezas en la banda de la maquinaria, responsable de movilizar el producto.
Supervisar el peso nuevamente de cada grupo de lienzo.
Se clasifican los rangos de peso en base a colores:
v" De color rojo: valores <39,99%
v" De Color amarillo: valores = 40% y < 41%
e Si el problema persiste, el operario detendr4 el proceso y reportard con su superior para un
mantenimiento correctivo.
El supervisor del area deberd, encontrar la causa raiz de la anomalia:
e  Utilizar el método de los cinco porqués.
e  Describir las generalidades y datos técnicos de la maquinaria.
. Obtener una conclusién sobre las preguntas y respuestas realizadas para encontrar el problema raiz.

ELABORO: REVISION: AUTORIZO:
LUIS JAVIER DE LEON SUPERVISORES DEL AREA DE SUPERVISORES DEL
MEDOZA PRODUCCION AREA DE PRODUCCION

Fuente: elaboracion propia.

El procedimiento propuesto se puede emplear en una diversidad de
maquinaria en el area postmortem, cumpliendo con las indicaciones de cada

paso, se evitaran los defectos durante el procesamiento

El operario a cargo tiene el compromiso con la empresa de supervisar el
proceso, dado que el mismo personal que fabrica es también el encargado de
controlar la producciéon. La aplicacion de los tres pasos para implementar la

metodologia jidoka se aplican a continuacion.
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2.3.2.1. Detectar anormalidad

Estas se pueden detectar tanto en los procesos en los que intervienen
magquinas como en los procesos que intervienen personas. Dentro de la planta
se detectd la maquinaria responsable de abastecer de salmuera a piezas, como
las piernas. La funcion de la maquinaria reside en saborizar de forma constante
diversas piernas durante el proceso y mantener un rango asignado de
hidratacion. Por razones de cumplir con la demanda es necesario que la

magquinaria de abastecer salmuera labore todos los dias

Es una maquinaria que de forma constante requiere de mantenimientos y
cambio de piezas, sin embargo posee la ventaja de no interrumpir el
procesamiento completo, lo que la liga a un proceso independiente. La
anormalidad de la misma radica en el descontrol de su funcionamiento con la
cantidad masiva de piezas. Es una de las maquinarias mas longevas dentro de

la planta.

. Parar

Se puede pensar que la linea de produccién entra en paro total al
momento de ocurrir una anomalia hasta que el problema sea resuelto. En
realidad, las lineas de produccion se pueden dividir en secciones, como las
independientes y dependientes del proceso completo. Con maquinarias
independientes, la linea sigue produciendo, teniendo un tiempo de ciclo para
resolver el problema. La maquinaria seleccionada se cataloga como
independiente y se le ejerce un analisis realizado constantemente por los

colaboradores, para verificar su funcionamiento.

70



Las pruebas se realizan con un total de nueve piezas, distribuidas en
grupos de tres para poder analizar la posicion lateral izquierda, central y lateral
derecha de hidratacion. El diagnostico sirve para verificar la hidratacion
efectuada al pollo dado que si el analisis no cumple con los estandares
estipulados, el operario tiene la capacidad de informar al supervisor del area y
detener el proceso si éste lo amerita.

A continuacion se detalla el analisis realizado diariamente al producto en
la maquinaria seleccionada. En el analisis se efectla el experimento con la
pierna para ingresar al proceso de congelamiento (IQF), la duracion del andlisis
fue de 18 dias.

El andlisis debe mantener un rango de hidratacién de 40% hasta 50%, el
rango fue establecido por el personal de produccion que aseguran cumplir con
la calidad en la materia prima, si los rangos se efectian. Si estos rangos no
cumplen el operario tiene el deber de realizar ajustes de velocidad o presién a

la maquinaria.

Tabla XXVIII.  Hidratacion de pierna

L. Peso Inicial Peso Tenderizado % Saborizado P. % Saborizado P.
R (Lb) (Lb) Tenderizado Tenderizado Total
Pierna IQF 0,66 0,896
1 0,64 0,86
0,77 1,122
0,84 1,182
Pierna IQF 0,673 0,957
2 0,681 0,988
0,65 0,93
Pierna IQF 201 295
3 179 259
193 280
Pierna IQF 0,688 0,991
4 0,78 1,122
0,69 0,976
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Continuacion de tabla XXVIII.

Pierna IQF 215 317

5 217 310
224 313

Pierna Planta 215 308

6 229 328
196 289

Pierna Planta 191 268

7 180 250
166 226

Pierna IQF 205 279

8 221 314
210 304

Pierna Planta 189 261

9 233 323
228 330

Pierna Sur 192 263

10 239 344
194 299

Pierna IQF 211 297

11 186 261
214 309

Pierna Sur 271 417

12 307 444
292 430

Pierna Planta 198 279

13 180 273
170 255

Pierna IQF 194 278

14 189 268
212 312

Pierna IQF 217 310

15 197 289
190 275

Pierna Planta 194 275

16 213 306
223 325

Pierna Planta 216 310

17 200 268
198 287

Pierna IQF 173 245

18 178 257
186 268

43,19 43,27

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla se detalla el analisis completo efectuado en la maquinaria

seleccionada. En algunos datos se observan celdas de color rojo o amarillo,

ubicadas en el extremo derecho de la tabla. El significado de los colores se

detalla a continuacion.

- Rojo: Cuando el rango obtenido es de un valor < 39,99
|:| Amarillo: Cuando el rango obtenido es de un valor 240y <41
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El andlisis es realizado por un operario encargado de la maquinaria y
sobre €l recae la responsabilidad de mantener la maquinaria en las Optimas

condiciones.

2.3.2.2. Corregir condicién

Luego de verificar el analisis elaborado, el operario tiene la obligacion de
corregir las condiciones que no catalogue como favorables. Por lo que si
existiera un valor entre los rangos rojos y amarillos, el operario debe encargarse
de calibrar el equipo y volver a medir para validar que el problema se ha
resuelto. El promedio del analisis realizado tuvo un valor de 43,2%, el cual se
mantiene dentro del rango estipulado y se considera como un valor aceptable

con oportunidad de mejora.

El rango amarillo demuestra tener un valor en zona de precaucion, dado
gue éste entra en el rango solicitado pero se mantiene al margen de salirse. El
rango rojo demuestra tener un valor fuera del limite y obliga al operario a que
verifique el equipo. El andlisis presenta tres valores con rango amarillo y dos

con rango rojo, los que fueron motivo de examinar la maquinaria.

En ocasiones la anomalia se presenta por descomposiciones del equipo y
la mejor opcion es requerir de la colaboracion del equipo de mantenimiento

para que examinen las causas del paro.

El andlisis de corregir la condicion permite informar al operario sobre las
acciones a realizar, en situaciones que ameriten corregir el proceso de
hidratacion en el pollo. Mantener al personal con conocimientos acerca de
medidas preventivas ayudara a reducir la merma, ya que el area se mantendria

en Optimas condiciones para la produccion.
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2.3.2.3. Causa raiz de la anomalia

Para conocer la causa de la anomalia es indispensable realizar un
diagnéstico profundo sobre la maquinaria tratada e indagar todos los factores
que permitan encontrar la solucion al problema. Se pueden utilizar métodos,
como los cinco por qué, pokeyoke, para que media vez investigado se pueda
instalar una solucion permanente que haga que este problema no vuelva a

suceder.

A continuacion se detallardn las generalidades sobre la maquinaria
seleccionada, donde se aplicard la herramienta de los cinco porqués. La
maquinaria tratada es un equipo de absorciones que se encarga de hidratar
con salmuera los pollos, la accion es realizada por medio de agujas o

manecillas. Las caracteristicas se detallan a continuacion:

° Generalidades

o Al descender las agujas de salmuera, éstas pinchan el producto y

le hidratan con salmuera.

o El producto es transportado fuera del terminal de agujas mediante

un avance intermitente.

o El articulo a procesar es introducido en el equipo de salmuera a
través de un dispositivo de alimentacion y transportado de forma

continua hasta el terminal de agujas por la cinta de transporte.

o La cadencia de la inyectora y de la presion de la salmuera se

puede regular de forma continua.
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o El manejo de la maquina se realiza desde el panel tactil del equipo

de absorciones.

Tabla XXIX. Datos técnicos de maquina hidratadora

Dimensiones
Longitud de la maquina 3250 mm
Anchura de la maquina 2 500 mm
Altura de la maguina 2 600 mm
Anchura de la cubeta 430 mm
Altura de la alimentacién de la cinta de 1200 mm
transporte
Peso
Hidratacion de salmuera 1 350 kg
Cubeta de salmuera 350 kg
Datos de funcionamiento
Bombas de salmuera 7,5 kW
Motor de accionamiento 4,0 kw
7,1 kW
Accionamiento de regulacion del pisador 0,06 kW
Altura de entrada del producto 150 — 210 mm
Altura de elevacion 175 — 245 mm
Avance de producto 59/100/200 mm
Intervalos 15 — 45 min

Fuente: elaboracion propia.

o Cinco porqués

Una de las herramientas esenciales para determinar la causa raiz de un
problema es la técnica de los cinco porqués, en ella se exploran las relaciones
de causa y efecto que predomina en la anomalia a tratar. El objetivo de la
técnica es realizar una serie de preguntas con la mision de encontrar la solucién
final al responder las mismas. Tomando el problema evaluado sobre la maquina

de absorciones o hidratacion de salmuera, se realiza la pregunta:
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La maquina de absorciones no rinde de forma satisfactoria.

o ¢Por qué? — No cumple con la proyeccion de produccion

planeada por parte de la empresa.

La maquina no cumple con la proyeccion de produccion planeada.

o ¢Por qué? — Es una maquinaria con notables antecedentes sobre

paros en su produccion.

La maquina cuenta antecedente sobre paros en su produccion.

o ¢Por qué? — Se le solicita mantenimiento y ajuste de piezas de

forma constante.

La maquina es requerida de mantenimientos y ajuste de piezas

constantemente.

o ¢ Por qué? — Utiliza diversas piezas para su funcionamiento, las

cuales se deterioran por alta demanda de los clientes.

La maquina se deteriora utilizando diversas piezas para su

funcionamiento.
o ¢Por qué? - El alto tiempo de funcionamiento y antigiiedad de la

magquinaria provocan que sea un equipo que requiera de ajustes

constantes.
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Analizando las preguntas y respuestas realizadas, se concluye que el
problema raiz de la anomalia en la maquinaria radica en la antigiiedad de la
misma, dado que los mantenimientos y paros que requiere son debido a piezas

o deterioro del equipo.

La alta demanda de clientes provoca que la maquinaria se mantenga
procesando en elevada duracion de tiempo. El operario a cargo cumple con su
deber de realizar las pruebas o muestreo sobre eficiencia de la maquinaria y
una inspectora, se encarga de supervisar la entrada de cada pieza a la
magquinaria, por lo que su labor reside en ajustar la posicion de cada pieza e

impedir que exista acumulacién de pollo durante el proceso de hidratacion.

2.3.3. Mantenimiento Productivo Total (TPM)

El TPM, que por sus siglas significa Mantenimiento Productivo Total, es
una metodologia de mejora continua en base a un conjunto de mdultiples
acciones que persigue eliminar las pérdidas por tiempos de parada de las

magquinas, disminuyendo notablemente la merma en el proceso.

Es un mantenimiento que se apoya de indicadores para medir la eficiencia
laboral del personal. La herramienta introduce conceptos, tales como:
prevencion, cero defectos ocasionados por maquinas, cero accidentes y la
participacion total de las personas. Para inducir el uso de las herramientas del

mantenimiento productivo total, se propone un procedimiento a continuacion.
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Figura 17.

Propuesta de implementacion de mantenimiento productivo

APLICACION DEL MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

1. OBJETIVO:
Prevenir fallas en las maquinas utilizando el mantenimiento productivo total.
2. ALCANCE:

En el tratamiento general, se trataran las instalaciones del &area postmortem y el funcionamiento de los
trabajadores, el andlisis de mejoramiento se realizard cada mes por parte de los supervisores.
3. DEFINICIONES:

TPM: Mantenimiento Productivo Total.

Mantenimiento: acciones que tienen como objetivo de perseverar un articulo o restaurarlo a un estado
en el cual pueda llevar a cabo alguna funcién requerida.

indice OEE: Efectividad Global del Equipo.

indice AE: Aprovechamiento del Equipo

4. RESPONSABLES:
=  Operario del area postmortem:
Responsable de supervisar el funcionamiento de su magquinaria, aplicando los lineamientos de la herramienta de
mantenimiento productivo total.
=  Supervisores:
Se encargan de controlar los avances en maquinaria y operarios con el uso del mantenimiento productivo.
5. ACTIVIDADES:
El operario, realiza un mantenimiento productivo en maguinas:

Se realiza un diagnostico sobre las fallas en la maquinaria
Se lleva el conteo de los minutos perdidos por cada maquina a la semana.
Se reporta con el equipo de mantenimiento.

El supervisor o encargado del area, debe encontrar los indices OEE y AE:

Obtener los factores de: disponibilidad, eficiencia y calidad del area por cada semana.

Calcular el indice de efectividad global del equipo.

Si el resultado es entre 75% y 85%, se considera aceptable.

Si el resultado es entre 85% y 95%, se considera bueno.

Si el resultado es de 95% hacia arriba, se considera excelente.

Obtener los factores de: tiempo de funcionamiento y tiempo calendario del area por cada semana.
Calcular el indice de aprovechamiento del equipo.

Calcular la productividad total de equipos.

Repetir pasos anteriores si los resultados no son aceptables.

El operario debe, realizar un mantenimiento autbnomo:

Preparacion del mantenimiento autbnomo: se reconoce la necesidad de implantar el mantenimiento.
Limpieza e inspeccion: se extraen todos los residuos solidos que residen durante la produccion.
Establecer medidas preventivas contra las causas de deterioro forzado: conocer las fuentes profundas de
la suciedad, realizando una tabla sobre el motivo de suciedad de la maquinaria.

Preparacion de estandares para la limpieza e inspeccioén: explicacion de estandares de limpieza.
Inspeccién general orientada: se mide el deterioro contestando el formato propuesto de control.
Inspeccién auténoma: analizar maquinaria con fallos, respondiendo preguntas propuestas.
Estandarizacion: es necesario mantener un estandar que se mantenga con el tiempo.

El encargado del area debe, realizar un mantenimiento correctivo:

Utilizar formato propuesto para documentar las reparaciones realizadas a las maquinas.

ELABORO: REVISION: AUTORIZO:
LUIS JAVIER DE LEON SUPERVISORES DEL AREA DE SUPERVISORES DEL AREA
MEDOZA PRODUCCION DE PRODUCCION

Fuente: elaboracion propia.
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En la planta avicola la herramienta TPM tiene como propdsito que en
las acciones cotidianas los equipos operen sin averias y fallos, eliminar
toda clase de pérdidas, mejorar la fiabilidad de los equipos y emplear
verdaderamente la capacidad industrial instalada. Es importante incorporar al
personal en todas las acciones que se realizan, con el fin que estén informados

sobre las mermas existentes.

Para la realizacion de un satisfactorio analisis de mantenimiento
productivo total, es necesario seguir los pasos o pilares que se proporcionan en
el procedimiento propuesto. El primer pilar es la mejora enfocada (kaizen), que
son actividades que se desarrollan con la intervencion de las diferentes areas
comprometidas en el proceso productivo, con el objetivo de maximizar la
“Efectividad Global del Equipo”, que sera un concepto que se definirdh mas
adelante.

2.3.3.1. Mantenimiento productivo

En la empresa Avicola la mayoria de los trabajos que se realizan a la
maquinaria, son durante horarios de produccion. El area de mantenimiento
recibe instrucciones de diagnosticar fallas de la maquinaria para su posterior
ajuste, sin embargo en ocasiones se programan unos previos planes de
mantenimiento en areas que debido a los fuertes pedidos no es viable un

diagnéstico del sector.

Existe maquinaria que por su constante uso, requiere de varios ajustes en
el transcurso de la semana lo que ocasiona retrasos durante la produccion y
pérdidas de recursos, los operarios se encargan de reportar las fallas

presentadas.
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2.3.3.2. indice OEE

La herramienta de mantenimiento productivo total cuenta con indicadores
gue ayudan a comprender y analizar la actualidad del sector productivo. El
indice OEE (Overall Equipment Effectiveness), que por sus siglas en inglés
significa, Efectividad Global del Equipo, es una medida que evalia el

rendimiento del equipo mientras se mantiene en funcionamiento.

Este indicador posiblemente es el mas importante para conocer el grado
de competitividad de una planta industrial. Para fines del documento, los indices
OEE fueron efectuados en el area de evisceracion, ya que es el sector con
mayores pérdidas o paros por dia. El indice OEE estd compuesto por los

siguientes tres factores:

indice OEE = Disponibilidad * Eficiencia * Calidad

o Disponibilidad: mide las pérdidas de disponibilidad de los equipos
debido a paros no programados. La ecuacion empleada es la

siguiente.
] o Tiempo Operativo
Disponibilidad = — - -
Tiempo Neto Disponible
En donde:
o Tiempo neto disponible = Tiempo extra + Tiempo total programado

+Tiempo de paro permitido

o Tiempo operativo = Tiempo neto disponible — Tiempo de paros de linea
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La disponibilidad calculada en la planta se obtuvo con un tiempo neto
disponible de 12,40 horas, resultado de un tiempo extra de 0,2 hora y tiempo de
paro permitido de 1,17 horas. Para encontrar el tiempo total programado fue
necesario conocer la velocidad establecida de la linea y compararla con los

verdaderos valores del andlisis.

La velocidad de la linea es de procesar 166 pollos por minuto (9960 pollos
por hora). El promedio de lotes es de 30 por dia, lo que determina tener 11,03
horas de procesamiento dado que por lote se procesan 3663 pollos a la
velocidad establecida de 9960 pollos por hora. Los datos son promedios del
tiempo que los colaboradores trabajan dentro de la planta en el transcurso de

un dia.

T q 30 lotes (3 663 pollos) 1103 h
iempo de proceso = o0 pollos por hora -V oras

)

12,40

Disponibilidad = = 0,8895 = 88,9%

El resultado de disponibilidad en la planta fue de un 89%, cabe mencionar
gue el tiempo extra se obtuvo de un promedio de paros que prevalecen por dia,
mientras que el tiempo de paro permitido esta establecido por la empresa, en él

se mencionan los tiempos de refaccion y almuerzo del personal.

o Eficiencia: mide las pérdidas por rendimiento causadas por el mal
funcionamiento del equipo y rendimiento a velocidad diferente de
la original del fabricante. Para su calculo se utlizan dos

ecuaciones:
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Tiempo Neto

Eficiencia =
Tiempo de Funcionamiento
Piezas Fabricadas
Eficiencia = — .y
Piezas Teodricas
En donde:
o Tiempo Neto = Piezas fabricadas / velocidad establecida de la linea
o Tiempo de funcionamiento = tiempo trabajado por el operario
o Piezas Fabricadas = Piezas elaboradas en el tiempo establecido
o Piezas Teodricas = Cantidad de piezas que se podrian haber producido

Para determinar el indice de eficiencia en la planta fue necesario encontrar
las piezas reales fabricadas durante el dia de procesamiento y compararlo con
el valor tedrico de 109 890 pollos, producto de la multiplicaciéon entre el

promedio de numeros de lotes (30) y cantidad de pollos por viaje (3 663 pollos).

Las piezas reales procesadas tienen un promedio de 107 580 pollos por
dia, se pierden pollos establecidos a procesar por motivos de ahogamiento del
mismo durante su traslado a la planta, pollos descartados que presentan
enfermedades durante el proceso y deficiente funcionamiento de maquinaria. La

verdadera velocidad de la produccién es 162,5 pollos por minuto.

T Neto — 107 580 pollos — 10801k
1empo eto = 166 pollos * minx 60 minutos oras

Eficiencia = 2000 POTAS _ 0 9289 — 97 9%
iciencia = 11,03 horas — =97,9%
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Con la segunda ecuacion se obtiene el mismo resultado, en ella se toma

en cuenta las piezas fabricadas y piezas tedricas.

Efici o 107 580 pollos _ 0.9789 = 97 9%
1eIenda = 759890 pollos ' - I

El resultado de eficiencia de rendimiento en la planta fue de un 98%, cabe
mencionar que dentro de la planta se enfoca en procesar la mayor parte del
pollo disponible, dado que si algun pollo no clasifica como producto de “primera
clase”, se procede a trabajar en piezas u otros estilos, siempre velando los

estandares de calidad estipulados.

o Calidad: estas pérdidas representan el tiempo utilizado para
producir productos que son defectuosos o tienen problemas de
calidad. Este tiempo se pierde, ya que el producto se debe destruir

0 re-procesar. Para su calculo se utiliza la ecuacion.

Piezas Fabricadas — Total de piezas defectuosas

li =
Calidad Piezas Fabricadas
En donde:
o Total de piezas defectuosas: Piezas defectuosas + retrabajos

El estudio determiné que por motivos del deterioro o deficiencia de la
maquinaria son 9 pollos por minuto los que no logran ser procesados por minuto
a la velocidad estipulada, por lo que los operarios realizan el proceso de forma
manual y se considera un retrabajo. El valor de las piezas defectuosas se
obtiene de la operacion entre los pollos por minuto por la cantidad de horas que

Seé procesa.
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Total de piezas defectuosas o retrabajo

= (9 pollos por min)(60 min)(11,03 horas) = 5 958 pollos

Calidad = 107 580 pollos — 5958 pollos 0.9446 = 94 50
aldad = 107 580 pollos = DA = RS

El resultado del indice de calidad en la planta fue de un 94%, los 9 pollos
por minuto fueron efecto del andlisis realizado durante 16 dias dentro del area
de evisceracion, con un total de 64 muestras. Obteniendo los tres factores que
forman la efectividad global de los equipos, se procedié a calcular el indice
OEE.

Indice OEE = 0,8895 * 0,9789 * 0,9446 = 0,8224 = 82,2%

El resultado es de 82.2%, lo que indica un valor de OEE aceptable, dado
que el intervalo de valores aceptables se ubica entre un 75% hasta un 85%, un
intervalo de 85% hasta 95% se denomina como bueno y de 95% hacia arriba es

un intervalo de excelencia.

2.3.3.3. indice AE

El indice AE que por sus siglas significa, Aprovechamiento del Equipo, es
una medida que indica la cantidad del tiempo calendario utilizado por los
equipos, es un indicador sensible que muestra el tiempo que pudo haber
funcionado el equipo. Para su calculo es vital la obtencion del tiempo de

funcionamiento del equipo, la ecuacion establecida es la siguiente:
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Tiempo de Funcionamiento = TC — (TTNP + TPP)

Lo Tiempo de Funcionamiento
Indice AE = - - * 100
Tiempo Calendario

En donde:

o TC = Tiempo calendario, se puede considerar como el tiempo total a
procesar en el afio. En la planta se consider6 un total de 318 dias (7632
horas anuales) dado que se trabaja todos los sabados y un aproximado

de 4 domingos en el afio.

o TTNP = Tiempo total no programado. En la planta se labora un promedio
de 13,93 horas al dia considerando los tiempos de comida y paros, por lo
gue el tiempo total no programado es de 10,07 horas por dia (3 202,26

horas anuales).

o TPP = Tiempo de paradas planificadas. En la planta se considera un
tiempo de refaccion y almuerzo de 1,17 horas diarias, por lo que al mes
es de 30,42 horas (365,04 horas anuales)

Tiempo de Funcionamiento = (7 632 — (3 202.26 + 365,04))

= 4 064,7 horas anuales
El indice AE requiere de la comparacion entre el tiempo calendario y el

tiempo de funcionamiento, por lo que la siguiente ecuacion determinara el

resultado final de la medida.
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4064,7

Indice AE = ~ 632

* 100 = 53,25%

El resultado es de un indice de 53%, lo que indica el porcentaje de tiempo
calendario que realmente se utiliza para producir. Habiendo determinado el
indice AE y anteriormente el indice OEE es posible calcular la medida final,
denominada Productividad Total Efectiva de los Equipos (PTEE), la cual es el
resultado de la multiplicacién entre los dos indices anteriores.

Productividad Total de Equipos = AE * OEE

Productividad Total de Equipos = 0,5325 * 0,8224 = 0,4379 = 43,8%

El resultado final es de 43,8% que indica una productividad total efectiva
de los equipos sobre el promedio recomendado para empresas competitivas
como es el caso de la procesadora Avicola. Cabe resaltar que el analisis
realizado fue para el area de evisceracion dado que es el sector que presenta
mayor cantidad de paros semanales.

El indicador es una medida que hace visualizar el estado del area de
forma numérica y permite observar si las acciones del TPM tienen impacto en la

mejora de los resultados de la empresa

2.3.3.4. Mantenimiento autbnomo

El mantenimiento autbnomo se compone de un conjunto de actividades
que se realizan diariamente por todos los colaboradores que trabajan en la
planta, incluyendo inspeccion, limpieza, intervenciones menores, cambio de
herramientas y piezas, siguiendo los pasos establecidos en el procedimiento
propuesto, para analizar y solucionar los problemas del equipo.
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En la planta procesadora avicola se realiz6 el mantenimiento autbnomo
con base en los siete pasos propuestos en el procedimiento de aplicacion de
mantenimiento productivo para lograr las condiciones basicas de los equipos y

crear una nueva forma de direccion fundamentada en el autocontrol.

o Etapa 0. Preparacion del mantenimiento autbnomo

En esta etapa se reconoce la necesidad de implantar el mantenimiento
para entrenar a los colaboradores hacia una exitosa implementacion en la
planta. El &rea seleccionada fue la postmortem, dado que es el sector en el cual
se centran los estudios del presente trabajo y es necesario mantener personal
con conocimientos sobre estructuras internas de las maquinarias que abarcan

el area.

o) Etapa 1. Limpieza e inspeccion

Se buscan alcanzar condiciones basicas de los equipos. El proceso de
limpieza en el area se realiza con personal especializado para extraer todos los
residuos solidos que residen durante la produccién, ésta se realiza de forma
constante. Los residuos soélidos se almacenan en canastas de diversos colores

para distribuirlos conforme sea el caso.

Por medio del estudio efectuado del 5S se pudo diagnosticar el valor
promedio de canasta roja por dia, con un valor de 4013 unidades y 669
unidades de canastas celestes. Totales semanales de 24079 unidades de
canastas rojas y 4013 unidades de canastas celestes. Los resultados permiten
tener el valor necesario de canastas por dia, con el fin de mantener un area de

trabajo limpia y con la menor cantidad de canastas posibles.
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La canasta es un accesorio necesario e indispensable para la planta y

cumplen un papel importante para los trabajadores en las acciones realizadas

de limpieza.

o Etapa 2. Establecer medidas preventivas contra las causas de

deterioro forzado.

Es necesario que el trabajador conozca las fuentes profundas de la

suciedad que residen en el area seleccionada. Las canastas ya han sido

tratadas anteriormente, mientras que los sectores con equipos 0 maquinarias

son los que deben analizarse. Por lo general las maquinarias del area se

forman principalmente por bandas que realizan la funcién de transportar el pollo

al siguiente proceso, destazadoras que cumplen con los cortes en piezas de los

pollos, equipo de hidratacion de salmuera, entre otros.

Tabla XXX. Magquinarias con necesidad de mantenimiento en el area

Maquinaria Pieza que se ensucia ¢ Por qué se ensucia?

Bandas Cadena de plastico o acero |Las bandas se mantienen transportando

transportadoras. inoxidable. pollo constantemente y en ocasiones liberan
grasa.

Destazadoras Cuchilla Las destazadoras suelen perder filo en sus
cuchillas por su uso, realizando los cortes
libera residuos que se agrupan a los
alrededores del equipo.

Equipo de | Agujas El equipo de hidratacion realiza un proceso

hidratacion. de mucho cuidado y las piezas de mayor

participacion son las agujas que en
ocasiones se les tapan sus vias de salida y
ocasiona una acumulacion de residuos.

Fuente: elaboracion propia.
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o Etapa 3. Preparacion de estandares para la limpieza e inspeccion

Conociendo algunas de las maquinarias que ocasionan suciedad dentro
de la planta se crea el habito para el cuidado de las mismas. A continuacion se
explica los estandares de limpieza creados para prevenir el deterioro del
equipo manteniendo las condiciones béasicas de acuerdo a los estandares

disefnados:

. En las bandas transportadoras se realiza limpieza antes y
después de dar inicio al proceso. Adicionalmente se lavan
las cadenas en horarios de refaccion y almuerzo. Si
existiera una anomalia, ésta se sefala con el supervisor a

cargo.

" En las destazadoras se realiza limpieza antes y después de
dar inicio al proceso. La cuchilla se afila y limpia con el
objetivo de eliminar cualquier contaminacién propagada con

el contacto de los pollos.

. En el equipo de hidratacion se realiza limpieza antes vy
después de dar inicio al proceso. Las agujas se evallan
para determinar si requieren cambio de piezas. Al equipo
se ajusta la presion, velocidad y presién requerida para que

pueda funcionar eficientemente.

o Etapa 4. Inspeccion general orientada

La etapa 1 al 3 se realizO para evitar el deterioro y controlar las
condiciones basicas de mantenimiento de la planta. En esta etapa, se intentd

medir el deterioro con una inspeccion general del equipo.
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Este cuarto paso puede requerir largo tiempo para realizarse, porque
todos los operarios deben desarrollar la habilidad para detectar anomalias. Los
tres primeros pasos del mantenimiento autbnomo se centran en requerimientos
basicos, y por tanto los esfuerzos en estos pasos iniciales no pueden siempre

exhibir resultados dramaéticos.

Para el final del paso 4, la compafiia debe contemplar cambios notables,
tales como una reduccion del 80 por ciento en los fallos del equipo. Se elabord
una inspeccion general mediante un control en el &rea con el fin de supervisar
el funcionamiento previo y durante, del equipo procesador. Las interrogantes
realizadas fueron basicas y simples, el estudio se realizé durante un tiempo de

cuatro semanas (20 dias) y los resultados fueron los siguientes.

Tabla XXXI. Formato para controlar el funcionamiento en el area

Interrogantes SI NO
1 El encargado vigila que se cumplan las 6rdenes y 16 4
lineamientos indicados por el mando superior.
2 El area se mantiene con aspecto humedo. 14 6
3 Existe exceso de producto en maquinarias. 15 5
Los cortadores supervisan la calidad de la
4 . 18 2
cuchilla.
Se supervisa el funcionamiento de las agujas en
5 . . I 16 4
el equipo de hidratacion.
El area se mantiene con producto mal colocado,
6 impidiendo el aprovechamiento del mismo para 8 12
Su venta.

Fuente: elaboracion propia.

Por cada interrogante formulada, se evalué su cumplimiento durante el dia

de procesamiento. Los resultados porcentuales fueron los siguientes.
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Tabla XXXIIl. Resultados porcentuales del control de funcionamiento

Porcentaje

Porcentaje

Interrogantes Si P NO NO
El encargado vigila que se cumplan las
1 | 6rdenesy lineamientos indicados por el 16 80 4 20
mando superior.
5 El area se ma,ntlene con aspecto 14 70 6 30
huamedo.
3 Existe exceso_de _producto en 15 75 5 o5
maquinarias.
4 Los cortadores supervisan la calidad de 18 90 2 10
la cuchilla.
5 Se supervisa el fu_nmonam_lento de las 16 80 4 20
agujas en el equipo de hidratacion.
El area se mantiene con producto mal
6 |colocado, impidiendo el aprovechamiento 8 40 12 60

del mismo para su venta.

Fuente: elaboracion propia.

La mayoria de interrogantes satisfacen sus necesidades y se mantuvieron

por encima del 60% de cumplimiento, dando por aprobadas las etapas

realizadas. Manteniendo las precauciones anteriores se podra obtener un 100%

de cumplimiento y prever las futuras mermas que se presenten.

La cuarta etapa consta de tiempos prolongados en su ejecucion,

resultados concretos y requiere de conocimientos profundos del operario sobre

la composicion del equipo, elementos, proceso para intervenir el equipo. Es

importante presentar resultados alentadores para proseguir con la siguiente

etapa.
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o Etapa 5. Inspeccion autbnoma

Para esta etapa se deben conservar los logros alcanzados en las etapas
anteriores. Se evalla los estandares de limpieza, lubricacion y la forma de
realizar el trabajo autbnomo, como también su eficiencia en las maquinarias
anteriormente mencionadas. Se efectuaron andlisis en destazadora y equipo de

hidratacion.

< Andlisis en destazadora

Para evaluar los procedimientos que se realizan en las destazadoras, se
analizé el proceso, movimiento y tiempo que tienen los cortadores en sus

destazadoras respectivas. El andlisis se evalué en las cuatro destazadoras.

El analisis consistié en tomar tiempo a los cuatro cortadores, cada dato
consistia en analizar la cantidad de pollos que pueden trabajar en un tiempo de
10 minutos, con el fin de visualizar si durante ese tiempo existi6 anomalias en

las destazadoras, a continuacion se detalla el promedio del andlisis efectuado.

Tabla XXXIIl.Eficiencia de destazadoras

No.1 | No.2 | No.3 | No. 4

Velocidad Media

10,57 | 11,87 | 9,51 | 10,66
(seg).

Pollos por min. 568 | 506 | 6,31 | 563

Fuente: elaboracion propia.
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Se describe que las cuatro destazadoras funcionan similares, solo en la
destazadora numero 3 se percibié una velocidad de 9,51 segundos por pollo,
comparados con las destazadoras restantes son 2 segundos que la
destazadora No. 3 labora mas rapido. El andlisis completo de las cuatro

destazadoras detalla los 19 datos tomados a cada destazador.

Tabla XXXIV. Datos de destazadoras 1y 2

, Pollos * ) Pollos *
#1 Dia Muestra Pollos #2 Dia Muestra Pollos

Seg Seg
15-feb 1 62 9.68 15-feb 1 52 11.54
17-feb 2 62 9.68 16-feb 2 41 14.63
23-feb 3 55 10.91 23-feb 3 54 11.11
23-feb 4 56 10.71 24-feb 4 54 11.11
24-feb 5 57 10.53 24-feb 5 48 12.50
28-feb 6 58 10.34 28-feb 6 50 12.00
28-feb 7 55 10.91 28-feb 7 49 12.24
1-mar 8 57 10.53 1-mar 8 52 11.54
2-mar 9 58 10.34 2-mar 9 51 11.76

3-mar 10 60 10.00 3-mar 10 60 10
3-mar 11 59 10.17 3-mar 11 56 10.71
6-mar 12 56 10.71 6-mar 12 53 11.32
7-mar 13 58 10.34 7-mar 13 53 11.32
8-mar 14 57 10.53 8-mar 14 53 11.32
8-mar 15 63 9.52 8-mar 15 56 10.71
9-mar 16 57 10.53 9-mar 16 a7 12.77
10-mar 17 49 12.24 10-mar 17 a7 12.77
13-mar 18 51 11.76 13-mar 18 44 13.64
14-mar 19 53 11.32 13-mar 19 48 12.50
PROM 57 10.57 PROM 51 11.87

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXXV. Datos de destazadoras 3y 4

#3 Dia Muestra Pollos POSI::: . #a Dia Muestra Pollos Ll
15-feb 1 67 8.96 16-feb 1 58 10.34
16-feb 2 61 9.84 17-feb 2 54 11.11
17-feb 3 57 10.53 17-feb 3 56 10.71
20-feb 4 66 9.09 20-feb 4 52 11.54
23-feb 5 67 8.96 23-feb 5 56 10.71
24-feb 6 66 9.09 24-feb 6 57 10.53
28-feb 7 64 9.38 28-feb 7 57 10.53
28-feb 8 63 9.52 28-feb 8 60 10.00
1-mar 9 65 9.23 1-mar 9 54 11.11
2-mar 10 63 9.52 2-mar 10 61 9.84
3-mar 11 67 8.96 3-mar 11 56 10.71
6-mar 12 66 9.09 6-mar 12 61 9.84
7-mar 13 58 10.34 7-mar 13 54 11.11
8-mar 14 65 9.23 8-mar 14 56 10.71
8-mar 15 75 8.00 8-mar 15 57 10.53
9-mar 16 62 9.68 9-mar 16 60 10.00
10-mar 17 56 10.71 10-mar 17 53 11.32
13-mar 18 57 10.53 13-mar 18 55 10.91
13-mar 19 60 10.00 13-mar 19 55 10.91

PROM 63 9.51 PROM 56 10.66

Fuente: elaboracion propia.

El funcionamiento de las destazadoras depende de la habilidad del
cortador-destazador a cargo, cada uno ejerce movimientos diferentes para el
proceso y la limpieza respectiva. La mayoria de destazadores limpian su
magquina en el momento que ésta se satura con sobras de sélidos en el filo de la
cuchilla, que se convierten en merma durante el procesamiento. Se contestan

las siguientes preguntas propuestas:

" ¢ Los tiempos que utilizamos son los mejores?

Los cuatro tiempos son similares y se consideran buenos tiempos para un
cortador promedio, sin embargo el colaborador ocupa parte de su tiempo de

produccion en limpiar los residuos de sélidos de la cuchilla.
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" ¢, Se han dejado pasar fallos, existe recurrencia?

En las destazadoras no se presentan fallos con eventualidad, sin embargo
los pocos fallos que ocurren son por cambio de cuchilla 0 mantenimiento al giro

de la destazadora.

= ¢ Los controles visuales utilizados son los correctos?

Son buenos controles dado que existe un colaborador que permanece en
el sector observando el funcionamiento y un monitor de calidad. El colaborador
se encarga de realizar un analisis de “participacion” a cada destazadora en la
mafiana, con el fin de comprobar que dicha maquina labore sin ningun

problema.

. ¢ Se pueden introducir nuevos elementos transparentes

para facilitar la inspeccion?

Entre los elementos propuestos para facilitar la inspeccibn en las
destazadoras se podria mencionar: El incremento del namero de destazadoras
para agilizar el proceso de corte y no depender del funcionamiento de una sola
destazadora, con el objetivo de seguir realizando los cortes de forma paralela
con las deméas destazadoras. El funcionamiento de cada destazadora se

reduciria e incrementaria su tiempo de uso.

v Analisis en equipo de hidratacion

Para evaluar el proceso que se realiza en el equipo de hidratacion se
realiz6 un andlisis que consisti6 en tomar datos de 4 pollos, a estos se les

identifico con un lienzo de diferente color, luego fueron introducidos al equipo de
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hidratacion de forma dispersa. De esta forma se realiz6 el pesaje de cada pollo
para su andlisis de peso antes y después de transitar en el equipo. Las piezas a

analizadas fueron pechugas.

Tabla XXXVI. Eficiencia del equipo de hidratacién

. Peso Inicial Pes.o
Presentacion (Lb) Tenderizado
- B (Lb)
0.792 0.874
0.952 1.082
1 Pechuga s/A Fresca 0.662 08
0.732 0.88
0.762 0.886
0.788 0.946
2 Pechuga s/A Fresca 0.772 0.898
0.754 0.888
0.748 0.892
0.926 1.092
3 Pechuga s/A Fresca 0.692 0.866
0.672 0.804
0.688 0.796
0.79 0.908
4 Pechuga s/A Fresca 0.792 0.96
0.66 0.75
0.662 0.772
0.776 0.908
5 Pechuga s/A Fresca 0.764 0.852
0.796 0.944
0.604 0.708
0.814 0.978
6 Pechuga s/A Fresca 0.732 0.866
0.67 0.786
0.562 0.67
0.69 0.836
7 Pechuga s/A Fresca 0.746 0.926
0.722 0.82
0.71 0.816
0.636 0.757
8 Pechuga s/A Fresca 0.876 101
0.82 0.948
0.636 0.756
0.76 0.868
9 Pechuga s/A Fresca 0.752 0.866
0.68 0.804
0.776 0.86
0.754 0.844
10 Pechuga s/A Fresca 071 0.798
0.822 0.968
Promedio 074 | 0.87 17.05 17.05

Fuente: elaboracion propia.
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Con una cantidad de 10 datos se describe que el equipo de hidratacién
funciona de forma eficiente dado que el rango de hidratacion considerado para
una pieza de pechuga es de 15 — 20 %. El resultado del analisis fue de 17% por

lo que se puede deducir que el equipo labora en 6ptimas condiciones.

El funcionamiento del equipo de hidratacion depende de sus piezas
internas, tal es el caso de las agujas encargadas de realizar la funcion principal.
Estas piezas en ocasiones se rompen y existe la necesidad de cambiarlas. El
equipo de hidratacién es una maquinaria a la cual se debe controlar el nivel de
presion y velocidad, ya que podria fallar si no mantiene dichos valores en

rangos establecidos. Se contestan las siguientes preguntas:

. ¢ Los tiempos que utilizamos son los mejores?

Para el equipo de hidratacion, el tiempo en su proceso nho toma
importancia, sin embargo desde que ingresa la pieza al proceso y transita en la
banda de salida de la maquinaria, el tiempo calculado fue de 45 segundos. El
tiempo se considera aceptable dado que visualmente se percibe un proceso en

velocidad intermedia.
. ¢, Se han dejado pasar fallos, existe recurrencia?
En el equipo de hidratacién existen fallos en diversas piezas, las cuales
por cantidades en exceso suelen no entrar en el rango establecido de

hidratacion. El colaborador encargado del equipo realiza constantes analisis con

el fin de mantener la velocidad y presion en el nivel requerido.
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" ¢,Los controles visuales utilizados son los correctos?

Son buenos controles dado que existe un colaborador que realiza
constantes andlisis a las piezas. Si existieran percances o fallos en la

maquinaria, este se encarga de informarlo al superior.

" ¢ Se pueden introducir nuevos elementos transparentes

para facilitar la inspeccion?

Entre los elementos propuestos para facilitar la inspeccién en el equipo de
hidratacion se podria mencionar: reducir la distancia de la banda

transportadora, para una menor pérdida de hidratacion el producto.

o Etapa 6. Estandarizacion

Para la etapa 6, aplicando satisfactoriamente las cinco etapas anteriores,

es necesario mantener un estandar que se mantenga con el tiempo.

v Destazadoras

Se analizaron los procesos, funciones del operario, eficiencia con que
laboran, tiempos utilizados. Para las cuatro destazadoras el funcionamiento es
similar, con tiempos parecidos y un criterio de funcionamiento idéntico para

cada caso.
Es recomendable trabajar con las cuatro destazadoras de forma paralela y

realizar los cortes con precaucion, ya que las cuchillas mantienen filo que

podrian ocasionar accidentes hacia el colaborador responsable.
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v Equipo de hidratacion

Se analizaron los procesos, funciones del operario, eficiencia con que
laboran, tiempos utilizados. Para el equipo de hidratacion se debe mantener la
velocidad y presion establecida, procurando conservar los rangos de hidratacion
requeridos. Se debera mantener en éptimas condiciones las piezas internas del

equipo, dado que éstas son causa de fallos en el proceso.

o Etapa 7. Control autonomo total

En las etapas 1 a 6 se logran resultados de mejora tanto en el control de
equipos, y cumplimiento de estandares mejorados de los métodos de trabajo.
En esta etapa se integra el proceso de mantenimiento autbnomo al proceso, se
pretende reconocer a la capacidad de autogestion del puesto de trabajo del
colaborador, ya que éste podra tomar decisiones en el ambito de su puesto de

trabajo.

2.3.3.5. Mantenimiento correctivo

Se hace necesario conocer la manera en la cual se desenvuelve las
actividades que se realizan en el area para que el programa propuesto se
ajuste a las necesidades requeridas.

Para mantener un control en el mantenimiento correctivo, fue
indispensable la elaboracion de un formato que documente cualquier trabajo
que se realice en cualquier parte del area de produccién que necesite de
reparacion alguna. Los trabajos de reparacion que se realizan en el area son
documentados en el programa SAP, que tiene la capacidad de administrar

todas las requisiciones solicitadas.

99



El formato permitira mantener un control en los dias de produccion,
dejando por escrito de una forma diferente todo mantenimiento efectuado a
cualguier maquinaria. Colocando los datos de: departamento, fecha, area o
equipo, descripcion del trabajo, defecto del problema, observaciones, niamero
de orden, nombre y firma del solicitante. El formato lo debe utilizar el operario

encargado del area.

Figura 18. Formato propuesto para el mantenimiento correctivo

Distribuidaora Salicitante:
Deapartamento que solicita Facha, / !
Cirigido a

Area o equipo

Descripcidn del trabajo

Defecto o problema

Cbservaciones

Mombre y Firrma Mombre y Firma
Sollcitante Supergor de Mantenimienio

USD DE OFICINA DE MANTENIMIENTD

Fecha de recepcitn en Oficina da Martenimiento ] !

Firma de Recibido por el Depto de M.0O.M

o[ ]

Fuente: GABORIT, Luis. Propuesta de un control de mantenimiento correctivo para equipo

industrial. p 63.
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Entre los resultados obtenidos de la aplicacibn del procedimiento

propuesto de mantenimiento productivo total, se mencionan los siguientes. Es

importante mantener la maquinaria del area en Optimas condiciones para

brindar un mejor servicio en el procesamiento y reducir las fallas ocasionadas

por ineficientes cuidados.

Tabla XXXVII. Resultados obtenidos del mantenimiento productivo

Herramienta

Aplicacion

Resultado

Mantenimiento

Los operarios se encargan de
reportar desperfectos de las

Equipo de mantenimiento supervisa los

productivo A requerimientos solicitados por los operarios.
magquinas.
— 5 -
Obtencién de indice OEE Un indice de 82,2%, que se considera
aceptable.
indice OEE Obtencion de indice AE Un indice de 53,25%.

Obtencién de productividad
total de equipos.

Una productividad de 43,8%, que indica un
fuerte impacto del TPM

Mantenimiento
autébnomo.

Limpieza e inspeccién

Se deben utilizar 4 013 canastas rojas y 669
canastas celestes.

Medidas preventivas contra
causas de deterioro forzado.

El operario conoce la causa de deterioro de
SuU magquinaria.

Preparacion de estandares
para limpieza.

Se realiza limpieza en banda
transportadora, destazadora y equipo de
hidratacion. Obtener més destazadoras.

Inspeccion general orientada.

Se cumplen las interrogantes establecidas
en el formato de control de funcionamiento
del area.

Inspeccion autbnoma

Respondiendo las interrogantes
presentadas en la inspeccion. Los tiempos
que se utilizan en destazadoras y equipo de
hidratacion han mejorado con la ayuda de la
inspeccién auténoma.

Estandarizacién

Se trabaja con cuatro destazadoras de
forma paralela, lo que agiliza el trabajo.

Se han mantenido los rangos de hidratacién
establecidos por la empresa.

Fuente: elaboracion propia.

101




2.3.4. Estandarizacién de los procesos de operaciones

Debido al ritmo de trabajo que se maneja en la Procesadora Avicola y la
diversidad de productos existentes, es necesario incorporar una herramienta
que contemple todos los aspectos de la filosofia de la manufactura esbelta, con
el fin de laborar con movimientos mas efectivos y mantener a los colaboradores

en Optimas condiciones.

Los estdndares son descripciones escritas y graficas que facilitan a
comprender las técnicas més eficaces y fiables de una fébrica, los cuales
proveen conocimientos precisos sobre maquinaria, métodos, mediciones con el

objeto de hacer productos de calidad.

Para una satisfactoria estandarizacion fue indispensable contar con

caracteristicas que se resumen en los cuatro principios siguientes:

Ser descripciones simples y claras de los mejores métodos para producir

cosas.

o Proceder de mejoras hechas con las mejores técnicas y herramientas
disponibles.

o Garantizar su cumplimiento.

o Considerarlos siempre como puntos de partida para mejoras posteriores.

La estandarizacion efectuada para la gestion de operaciones en la planta
avicola se realiz6é con la propuesta de procedimiento de estandarizacion de la
gestion de operaciones, el cual involucra principalmente al operario para

perfeccionar su técnica de trabajo.
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Figura 19. Propuesta para estandarizar los procesos de operaciones

APLICACION DE ESTANDARIZACION EN LOS PROCESOS DE OPERACIONES

1. OBJETIVO:
Estandarizar las operaciones realizadas por los operarios, para mejorar tiempos de proceso.
2. ALCANCE:
En el tratamiento general, se tratara el funcionamiento de los trabajadores, el andlisis de mejoramiento se realizara
cada mes por parte de los supervisores.
3. DEFINICIONES:
e Objetivos de la etapa de estandarizacion:
o  Optimizar métodos de trabajo.
o  Adaptar el ritmo de produccién a la demanda del cliente.
o Adaptar la mano de obra y capacidad a la demanda requerida.
4. RESPONSABLES:
. Operario del area postmortem:
Responsable de ejercer los cambios en sus operaciones para mejorar los tiempos de produccion.
. Supervisores:
Se encargan de controlar los avances de los operarios con la herramienta de estandarizacion.
5. ACTIVIDADES:
El operario, realiza un andlisis de operaciones:
e Se describen las acciones realizadas por los colaboradores.
El operario, realiza toma de tiempos actuales en los procesos:
e  Utilizar formato propuesto para analizar los procesos.
. Evaluar los procesos de corte, pasador-bolsero, sellar.
e  Calcular tiempo eficiente y tiempo ocio.
e  Se obtienen tres datos por dia.
. Obtener un promedio semanal de cada proceso.
El supervisor del &rea, debe obtener la productividad en acciones:
e  Dividir el pedido promedio entre las horas totales promedio.
e  Realizar el célculo para todos los procesos analizados.
e  Obtener observaciones sobre el desenvolvimiento de los operarios en sus funciones.
El operario debe, trabajar en equipo:
. Durante el tiempo de procesamiento, se debe mantener minimo dos trabajadores por proceso.
e Incorporarse en algun proceso que requiera de su apoyo.
. Reducir el nimero de movimientos realizados para efectuar su trabajo.
e  Controlar los procesos de pasador-bolsero y sellado para agilizar el funcionamiento.
El operario, nuevamente realiza toma de tiempos en los procesos:
e  Utilizar formato propuesto para analizar los procesos.
e  Evaluar los procesos de corte, pasador-bolsero, sellar.
e  Calcular tiempo eficiente y tiempo ocio.
e  Se obtiene un dato por dia.
El supervisor del &rea, nuevamente obtiene la productividad en acciones:
o  Dividir el pedido promedio entre las horas totales promedio con los nuevos datos.
. Realizar el calculo para todos los procesos analizados.

ELABORO: REVISION: AUTORIZO:
LUIS JAVIER DE LEON SUPERVISORES DEL AREA DE SUPERVISORES DEL AREA
MEDOZA PRODUCCION DE PRODUCCION

Fuente: elaboracion propia.

103




2.3.4.1. Andlisis de operaciones

El andlisis efectuado consistio en evaluar diversos procesos del area
postmortem para entender el funcionamiento de cada operacién realizada en el
sector. Los estudios se centraron en los procesos de corte de piezas, empaque
de producto, preparacion de suplementos del pollo, tiempos de trabajo efectivo,

entre otros.

Se realizé un formato con el cual se alcanz6 a monitorear los diversos
procesos anteriormente mencionados. El formato consisti6 en colocar el
espacio correspondiente para 3 o 4 toma de tiempos, en los procesos de corte,
empaque (pasador, completar perchas, selladores), tiempos de trabajo,
preparacion y extraccion de perchas, entre otros. La mayoria de tiempos se
tomaron en minutos o pollos por minuto. La descripcion de las acciones

realizadas por los colaboradores se detalla a continuacion.

Tabla XXXVIII. Operaciones realizadas por colaboradores en el area

Actividad Descripcion
Corte Accion que realizan los colaboradores para separar el pollo en
partes.
Pasador-bolsero Accién de colocar el pollo dentro de bolsa especializada para

comercializar.

Completar pecha Accibn de juntar seis canastas, con cantidades establecidas de

pollo para su envio a cAmaras temporales.

Selladores Accién de cerrar la bolsa con producto mediante la colocacion de
cinta.
Tiempo eficiente Tiempo trabajado por colaboradores
Tiempo ocio Tiempo inactivo por colaboradores

Fuente: elaboracion propia.
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2.3.4.2. Medicion de tiempos de procesos actuales

Los tiempos tomados fueron efectuados durante los dias productivos con
tres datos por dia, de lunes a viernes. Mas adelante se desarrollé el promedio y
grafica correspondiente en cada proceso analizado. Visualizando la gréfica de
cada proceso se evidenci6 el rendimiento por dia de cada accion que se realiza

en el area. El analisis del dia lunes se detalla a continuacion.

Tabla XXXIX. Pollos por minuto durante el proceso de corte

Corte (3 tiempos / persona)
‘ Cortador ‘ Pollos*min ‘ Pollos*min ‘ Pollos*min ‘ 5 : ‘ Promeglo ozl
Pollos*min Dia

1 5 5 6 53 58 pollt_)s *
2 6 5 5 53 ! min
3 7 6 6 6,3

4 7 6 5 6,0

6,25 5,50 55

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XL.  Pollos por minuto en la presentacion de pollo amarillo

Pollo con 2 paradores
Amarillo (tiempo formando 11
percha c/u)
Pasador -
bolsero % Completar 1 | Selladores -
(pollos*min) percha (min) (pollos*min)
2.24
45 1,12 9 5
1.92
42 45,00 0,96 1,04 11 5 46,67
48 3 5
OoP

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XLI. Pollos por minuto en la presentacién de pollo tradicional
Tradicional
Pt?jli‘.de?g_ % Completar 1 o Selladores %
(pollos*min) percha (min) (pollos*min)
24 3,44 10 2
23 23,33 4,1 3,70 11 2 21,33
23 3,55 11 2
OoP
Fuente: elaboracion propia.
Tabla XLIl. Pollos por minuto en la presentacion pollo rey — naranja
Rey-Naranja
Psggi%_ o Completar 1 % Selladores %
(pollos*min) percha (min) (pollos*min)
31 11 3
29 30,00 0.00 10 3 31,50
OoP

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XLIlIl.  Tiempo eficiente y ocio
Tiempo Eficiente y Ocio

Tiempo Pollos Amarillos Tiempo Tradicional Tiempo Rey-Naranja
TE TO 1T TE TO 1T TE TO T
4,55 1,72 6,27 6,33 2,3 8,63 6,23 2,52 8,75
6,34 2,12 8,46 7,32 3,77 11,09 7,33 51 12,43
55 1,94 7,44 0 0
16,39 5,78 2217 13,65 6,07 19,72 13,56 7,62 21,18
73,93 26,07 100 69,22 30,78 100 64,02 35,98 100

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XLIV. Acciones en enfriamiento IQF

IQF
Hidratacién de canasta % Percha hasta salir de %
(min) ? saborizado (min) ?
24 2,43 10,5
2,43 10,50

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XLV. Acciones de preparacion en tumbler

Tumbler

Preparar percha de % Extraer percha de
tombleada (min) 0 tombleada (min)

3,2 7,2

3,20 7,20

Fuente: elaboracion propia.

El analisis presentado es sobre un dia de produccion, en ocasiones no es
posible realizar las 3 toma de tiempos del dia debido al tiempo en que se realiza
cada accion, lo que imposibilita analizar procesos de manera simultanea. De
ésta forma se analizaron los procesos los cinco dias de la semana, durante dos
semanas con el fin de analizar los tiempos de proceso en cada accion

establecida. El promedio y graficas de la semana se detallan a continuacion.
2.3.4.3. Ejecucion y monitoreo
Mediante el estudio efectuado de lunes a viernes en los procesos de:

corte, pasador-bolsero, completar percha, sellar, se realizé un analisis de cada
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actividad obteniendo el promedio correspondiente. El grafico detalla la cantidad
de pollos por minuto que se trabajan por cada presentacion muestreada durante
dos semanas, las presentaciones son: pollos amarillos, tradicional y rey-
naranja. El analisis se centré6 en esos procesos debido a la importancia y
continuidad con que se realiza durante el procesamiento. Son procesos

eXpuestos a poseer mermas.

La estandarizaciéon permite reducir el riesgo de errores que afectan la
calidad del producto, mejora la deteccion de problemas y los desperdicios,
acelera el proceso de aprendizaje del personal de nueva incorporacion,
establece una base documentada del conocimiento operativo de la empresa y
ha estado evidenciado, que las empresas que definen sus estandares de

trabajo, logran adquirir mejoras continuas en la productividad.

Conociendo los resultados finales de las semanas 31 y 32 se identificaron

algunas observaciones:

o Los cuatro cortadores tienen un promedio de corte de 5-6 pollos por

minuto. Siendo el tercero el mas rapido.

o Los pasadores del pollo amarillo son los mas rapidos, ya que colocan
41,5 pollos por minuto, esto debido a que la presentacién de pollo
amarillo se trabaja de forma congelada y permite facilitar la manipulacion

con mayor efectividad.
o Las presentaciones de pollo tradicional y rey-naranja se trabajan en

estado “fresco”, lo que genera complicaciones hacia los colaboradores

para sujetar el producto.
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Los selladores deben actuar al ritmo de los pasadores-bolseros, debido a
gue son procesos dependientes entre ellos, si el ritmo fuera el mismo o
parecido se podria determinar que el proceso se realice sin tiempos

perdidos.

El andlisis de tiempo efectivo y ocio se realizd con la metodologia de
efectuar toma de tiempos durante el funcionamiento activo vy
funcionamiento inactivo de los operadores, llamado también tiempo de
ocio. Luego de realizar el analisis en un intervalo de 10 minutos, se

calculé el promedio correspondiente para cada tiempo estipulado.

La presentacion de Pollo amarillo adquiri6 un promedio de tiempo
efectivo de 81% y tiempo ocio de 19%, el alto porcentaje de tiempo
efectivo se debe al basto numero de operarios, disponibilidad de

producto y ritmo continuo de la presentacion.

La presentacion de Pollo tradicional adquiri6 un promedio de tiempo
efectivo de 63% y tiempo ocio de 37%, el alto porcentaje de tiempo ocio
se debe al ritmo inestable de la presentacion, ya que el pollo tradicional
maneja cantidades pequefias de pedidos y el nUmero de operarios es

bajo.
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Figura 20. Tiempos promedio de las semanas 31y 32

Promedios Finales

a0 % Pollos*min Semanal
Corte (3 tiempos / persona) op
0
% % % % % % o
Cortador  |Paollos”min | Pollos”min | Pollos™ min | Pollos”min | Pollos” min | Pollos™ min &0
Lunes Martes | Mi I J Vi Semanal 50
1 53 57 )] 55 55 54 - 6.5
2 53 57 6.0 55 55 56 3 5.4 5.6 : 5.2
3 63 77 6.0 65 60 65 o
4 6.0 6.0 50 4l 5.0 5.2 o
58 6.3 55 54 5.5 00
10 10 i an
% Polles® min Szmara
Follos Amarillos, Rey-Naranja y Tradicional
” ” ” y ” ” % Pollos*min Semana
Accidn Pallos"min | Pollos™ min | Pollos™ min | Pollos™min | Pollos” min | Pollos™ min
Lunes Martes | Miercol J Vi Semanal
Pasador -
bolsero
45.00 38.33 40.00 40.00 44.00 #5
(Pollos a5
amarillos) . 2.0
Pasador - 234 '
bolzero 2333 22.50 2450 23.50 23.00 234
(Tradicional)
Pasador - w0 [Trad o
bolsero [Rey- | 30.00 29.50 29.50 38.33 3267 320
Maranjal
% min5emana
Accid ¥ min ¥ min ¥ min * min ¥ min ¥ min
ceion Lunes Martes | Mi | J Wi Semanal
Completar 1
Percha (Pollos 1.04 0.90 1.38 1.30 1.55 1.2
amarillo)
Completar 1
Percha 370 307 327 362 3.56 36 3.6
(Tradicional)
Completar 1 1.2
Percha (Rey- 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.0 . 0.0
Maranja)
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Continuacion de la figura 20.

. % % % % % % % Pollos*min Semana
Accion Pollos™min | Pollos™min | Pollos™min | Pollos™ min | Pollos” min | Pollos"min B
Lunes Martes | Miercoles | Jueves | Viemnes | Semanal -
Selladores wn
(Pollos 46,67 36.67 39.00 38.67 #.33 40.5 i
amarillo)
Selladores -
) 21.33 20,00 4.1 4.1 25,00 29 00 40.5
(Tradicional)
a 30.3
Ny 29
Selladores
i 31.50 28.50 29.00 31.50 H.O00 30.3 L1}
[Rey-Naranja)
% Ti “ “ “ % 2 Pollos Amarilles
Accion Tiempos Z Ilempos Tiempos | Tiempos | Tiempos | Tiempos | Tiempos
unes - "
Mantes | Miercoles | Jueves | Viemnes |Semanal 19%
Tiempo T
Polllos Efectivo 7393 88.66 86.23 8291 7203 80.75 .E;:tﬁi
Amarillos Tiempo Ocio 26.07 11.34 1377 17.09 2757 19.25 B Tiempo
" Ocic
TEMPO | go5y | 6414 | 6566 | S217 | 6351 | 6204
Tradicional Efectivo
Tiempo Ocio 3078 3586 3434 4783 36.49 3706
Tiempo .
: 8402 6396 6041 56.43 8278 | 6152 ici Caida 6
Reyllaranja | Efectivo Tradicional
Tiempo Ocio 35.98 38.04 39.59 4357 KYirs 3248
u Tiempo u Tiempo
Efectivo Efective
mTiempo u Tiempo
Ocio Ocic
%mins
Accion % min % min % min % min % min % min = minsemana
Lunes Martes | Miercoles | Jueves Viernes | Semanal <0
Lienar y sellar
) 305 2.55 290 230 264 28 .
percha caida 7 o
Hidratacion d ’
ratacion 881 543 73 an 287 0.00 27
canasta IQF a 11.8
Percha hasta .-
salir de . 14
10.50 11.55 1245 12.78 0.00 1.8 .
Saborizado = 3.4
2.8 27 '
lQF 00
Preparar
percha de 3.20 J42 3.50 3.20 3.50 34
tombleada
idraer percha 6.37 .20 800 733 74

de tombleada

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XLVI. Pedidos y tombleadas de las semanas 31y 32

Presentacitn Pedido Pedido If'edidu Pedido F'_-E-didu = Pedido
Lunes Martes Miercoles Jueves Viernes Semanal
Pollos Amarillos 5500 15080 14310 13280 12310 12596
Tradicional 200 1340 1730 1220 1630 13564
Rey-Maranja 4000 3500 3500 4000 4500 Fo00
= Tombleadas Tombleadas Tombleadas Tombleadas Tombleadas % Tombleadas
Presentacion Lunes Martes Miercoles Jueves Viernes Semanal
Tradicional 3.20 5.36 6.92 4.88 6.72 5

Fuente: elaboracion propia.

2.3.4.4. Productividad en acciones del area

postmortem

La productividad de un proceso es el cociente ente la produccion y el
gasto o consumo del mismo, tales como mano de obra, materiales, energia.
Para aumentar la productividad empresarial se debe hacer un buen uso de los
factores internos y externos en busca de mejores salidas (mejores resultados,
produccién). Las entradas son todo el personal, capital, administracién, insumos
y las salidas son los bienes y servicios. Hay dos formas de ser mas productivos,
la primera es reducir la entrada con una salida constante o incrementar la salida

con entrada constante.

. Producto (total de bienes y servicios)
Productividad =

Insumo (total de recursos utilizados)

112



Los pedidos varian por dia, el promedio de las tres presentaciones
analizadas fue de: 12 896 Pollos amarillos, 1 354 Tradicionales y 3 900 Rey-
naranja. Una tombleada se refiere a uno de los procesos realizados en la planta
para suavizar el pollo, la presentacion que ejerce esta funcion es el pollo
tradicional, el promedio fue de 5 tombleadas por dia. Cabe destacar que en
cada tombleada se colocan 250 pollos. El trabajador gana aproximadamente un
total de Q90,16 por dia.

A continuacion se detalla la productividad en las acciones de: pasador-
bolsero, completar percha y selladores en presentaciones de pollo amarillo,

tradicional y rey-naranja de las semanas 31-32.

Tabla XLVII. Datos del proceso de pasador-bolsero de las semana 31y 32

Pollos Amarillos, Rey-Naranja y Tradicional
Horas Totales Efectivas de la semana

. . . ) Horas
Accion A_ B / i s Totales _Ho'as Horas Totales Accion Lunes Marteg [Miercoles | Jueves | Viernes
Pollos"min| Pedidos |Perchas | Totales DcioTotales
laboradas
Pasador - Pasador -
bolsero (Pollos 4.5 12855 269 | 3109968 5.18 1.2 6.42 bolsero (Pollos 352 6.56 5.96 553 466
amarillos) amarillos)
Pasador - Pasador -
bolsero 234 1354 19 57.8457% 0.97 0.6 1.53 bolsero 0.57 0.8 118 0.87 122
(Tradicional) (Tradicional)
Pasadar - Pasador -
bolsero (Rey- 320 3800 54 121.875 2.03 1.3 3.50 bolsero (Rey- 212 1.88 1.98 174 2.30
Naranja) Naranja)
Horas OcioTotales de la semana Hora de Finalizacion (Tiempo refa-almuerzo)
Accidn Lunes | Martes (Miercoles| Jueves | Viernes Accidén Lunes | Martes | Miercoles | Jueves | Viernes
Pasador - bol Pasador - bol
aeacor-BOSEOl a4 | 0se | 085 | 114 | 18 aeacor-BOSEO| 28 | 1457 | 1408 | 13836 | 1384
[Pollos amarillos) [Pollos amarillos)
Pasador - bol Pasador - bol
asacor-BOEEO) a5 | 085 | 062 | 079 | 070 asacor-ROSEMO) zo0 | 1611 | 1588 | 1847 | 1558
(Tradicional) (Tradicional)
Pasador - Pasador - bolsero
bolsero [Rey- 125 1.1 1.30 1.34 1.36 . 10.64 10.26 10.44 10.25 10.83
A [Rey-Naranjal
Maranjal

Fuente: elaboracion propia.
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Para calcular la productividad fue requerido los datos de pedidos de cada
presentacion, valor en quetzales que gana el trabajador por dia y las horas
totales que laboran los colaboradores. Se identificé que los pasadores-bolseros
de pollos amarillos son los que requieren de mayor tiempo con: 5,18 horas
totales laboradas y 1,2 horas ocio para un total de 6,42 horas, el nimero de
horas se debe a la alta demanda de la presentacién. El célculo de productividad

en el proceso de pasador-bolsero se describe a continuacion.

12 896 pollos
2(Q90,16 * 6,42 horas)

Productividad de pollos amarillos = = 11,13 pollos/hora

En donde:

o Pedido promedio = 12 896 pollos
o Horas totales promedio = 6,42 horas

o Numero de operarios en el proceso = 2

1 354 pollos

Productividad del pollo tradicional = 2(090.16 * 1,53 horas) = 4,91 pollos/hora
En donde:
o Pedido promedio = 1 354 pollos
o Horas totales promedio = 1,53 horas
o Numero de operarios en el proceso = 2
o ) 3900 pollos
Productividad del pollos reynaranja = = 6,55 pollos/hora

2(Q90,16 * 3,3 horas)
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En donde:

o Pedido promedio = 3 900 pollos
o Horas totales promedio = 3,3 horas

o Numero de operarios en el proceso = 2

Evaluando los resultados por dia, se identifico que el martes es el dia con
mayor tiempo de produccién para la presentacion de pollo amarillo con 6,56
horas efectivas, el dia viernes es el dia con mayor tiempo de produccién para la
presentacion de pollo tradicional con 1,22 horas, como tambien con el pollo rey-
naranja con 2,30 horas. En la hora de finalizacion (tiempo refa-almuerzo), se
agregan los tiempos de refaccion y almuerzo que los colaboradores gozan, el
cual es de un total de 1,17 horas.

La productividad del pasador-bolsero en el pollo amarillo fue de 11,13
pollos/hora, en el pollo tradicional de 4,91 pollos/hora y en el pollo rey-naranja
de 6,55 pollos/hora. Cabe destacar que fue necesario realizar un promedio para
encontrar los pedidos de pollo y horas trabajadas debido a que la produccion no

es constante, cada dia varia la cantidad de ambos datos.

El proceso de completar 1 percha depende de la eficiencia de los
pasadores-bolseros y selladores, ya que ésta es la accion que culmina el
proceso en cada presentacion. Los resultados de tiempos finales deben ser
similares para garantizar un procesamiento fluido. Las horas totales en
presentacion de pollo amarillo es de 6,84 horas, en el tradicional de 1,78 horas
y con el rey-naranja se obvio el dato, dado que el procedimiento para realizar
ésta presentacion es diferente. El calculo de la productividad en proceso de
completar percha y los resultados finales de ésta accién se detallan en la

siguiente tabla.
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Tabla XLVIIl. Datos del proceso de completar percha de las semana 31y 32

. B . Horas
Aceion % min % % |Minutos | potes | Horas | e Totales Accion Lunes | Martes |Miercoles| Jueves | Viernes
Pedidos |Perchas | Totales OcioTotales
laboradas
Completar 1 Completar 1
Percha (Pollos 1.2 12306 | 269 |331.1784| 552 1.3 6.84 Percha (Pollos | 3.43 471 8.23 599 6.83
amarillos) amarillo)
Completar 1 Completar 1
Percha 16 1354 19 |6738857| 112 0.7 1.78 Percha 0623 117 1.31 1.02 133
(Tradicional) (Tradicional)
Completar 1 Completar 1
Percha (Rey- 0.0 3500 o4 0 0.00 0.0 0.00 Percha [Rey- 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Naranija) Naranija)
Accion Lunes | Martes |Miercoles| Jueves | Viernes Accidn Lunes | Martes |Miercoles | Jueves | Viernes
Completar 1 Completar 1
Percha (Pollos 121 060 1.08 123 257 Percha [Pollos 11.14 1249 15.09 1439 16.37
amarillo) amarillo)
Completar 1 Completar 1
Percha 0.30 085 068 054 .80 Percha 8.16 8.99 9.16 813 935
[Tradicional) (Tradicional)
Completar 1 Completar 1
Percha [Rey- 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 Percha [Rey- 7 7 AT AT AT
Naranjal Naranjal

Fuente: elaboracion propia.

12 896 pollos
2(Q90,16 * 6,84 horas)

Productividad de pollos amarillos = = 10,46 pollos/hora

En donde:
o Pedido promedio = 12 896 pollos

o Horas totales promedio = 6,84 horas

o Numero de operarios en el proceso = 2

116



1 354 pollos
2(Q90,16 * 1,78 horas)

Productividad del pollo tradicional = = 4,21 pollos/hora

En donde:

o Pedido promedio = 1 354 pollos
o Horas totales promedio = 1,78 horas

o Numero de operarios en el proceso = 2

La productividad de completar una percha en el pollo amarillo fue de 10,46
pollos/hora y en el pollo tradicional de 4,21 pollos/hora. Cabe destacar que fue
necesario realizar un promedio para encontrar los pedidos de pollo y horas
trabajadas debido a que la produccion no es constante, cada dia varia la

cantidad de ambos datos.

A continuacién se visualiza la productividad en el proceso de selladores
para las semanas 31 y 32. Como se determind anteriormente, es importante
gue los tiempos en cada proceso sean similares para que exista sincronia en el
procedimiento. De tal forma que se perciba un procesamiento simultaneo y sin

tiempos ocio.

En el proceso de selladores el tiempo total de la presentacion de pollo
amarillo fue de 6,58 horas, 3,49 horas en pollos rey-naranja y 1,56 horas en
pollos tradicionales. A la semana el dia con mayor numero de horas totales
efectivas para la presentacion de pollo amarillo fue el martes con 6,85 horas, el
miércoles para la presentacion de pollos tradicionales con 1,2 horas y el viernes

con 2,42 horas en la presentacion de pollos rey-naranja.
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Figura 21. Datos del proceso de selladores en las semanas 31y 32
Horas
, ) % o (M . : :
Accion 7 min . s Totales .Hmas Haras Totales Accion Lunes | Martes |Miercoles| Jueves | Viernes
Pedidos |Perchas | Totales OcioTotales
laboradas
Selladores Selladores
Pall 05 | 1289 | 269 | 318682 3139 | B85 | 612 | GT2 | 4B
t olos 531 13 6358 (Pallos amarilla)
amarillos)
Selladores Selladores
:. :.
Tradicond) 29 | 135 | 19 (%9097%| 0,98 0.6 1.56 (Tradicond) 063 | 142 | 120 08 | 112
Selladores (Rey C Selladores (Rey- ¢
Natan) 03 ) 100 | M |18 215 13 248 Naanz) 220 5 | 2 2| 4

Accion Lunes | Martes |Miercoles| Jueves | Viernes Accion Lunes | Martes |Miercoles | Jueves | Viernes
Selladores | yon | pas | o0m | 13 | 13 Selladores (Pollos) 4y oo | qaon | wazs | 1eor | 1408
(Pollos amarillo) amarillo)

Sellad Sellad

CHadOres | oo | oe2 | 083 | o | o CIadores 1 e | sw | am | sm | am
(Tradicional) (Tradicional)
Jelladores (Rey-| 110 | 445 | 12 | 183 | 14 Selladores (Rey- | 1y 40 | 1037 | 1080 | 1092 | 1102

Naranja) Naranja)

Fuente: elaboracion propia.
Productividad de poll ill 12 896 pollos 4,35 pollos/h
roductivida e pollos amarillios = = 4, ollos ora
P 5(090,16 * 6,58 horas) p

En donde:

Pedido promedio = 12 896 pollos
Horas totales promedio = 6,58 horas

Numero de operarios en el proceso =5
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1 354 pollos

P tivi 1 poll icional = =19 l
roductividad del pollo tradiciona 5(090.16 * 1,56 horas) ,93 pollos/hora
En donde:
o Pedido promedio = 1 354 pollos
o Horas totales promedio = 1,56 horas
o Numero de operarios en el proceso =5
. _ 3900 pollos
Productividad del pollos reynaranja = = 2,48 pollos/hora

5(Q90,16 * 3,49 horas)

En donde:

o Pedido promedio = 3 900 pollos
o Horas totales promedio = 3,49 horas

o Numero de operarios en el proceso = 5

La productividad en el proceso de sellar en el pollo amarillo fue de 4,35
pollos/hora, en el pollo tradicional de 1,93 pollos/hora y en el pollo rey-naranja
de 2,48 pollos/hora. Cabe destacar que fue necesario realizar un promedio para
encontrar los pedidos de pollo y horas trabajadas debido a que la produccién no
es constante, cada dia varia la cantidad de ambos datos. La cantidad de
operarios cambia con respecto a la de completar percha y pasador-bolsero,

porque en este proceso se requiere de mayor numero de mano de obra.

Gracias al andlisis de productividad efectuado se puede controlar y
mejorar de mejor manera los tiempos que requieren los colaboradores, para

ejercer su trabajo y cumplir con la demanda en cada presentacion.
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2.3.4.5. Resultados obtenidos

Con la medicion de tiempos de procesos actuales se pudo registrar el
funcionamiento en diversos procesos que existen en el area postmortem. Los
procesos escogidos para andlisis fueron estudiados debido a que presentaban
necesidad de mejora y optimizacion en su funcionamiento correspondiente. Los
tiempos de procesos actuales serviran como indicador de comparacion para los
tiempos de procesos propuestos, entre algunos resultados obtenidos se

mencionan los siguientes:

o Mejores movimientos ergondémicos: en procesos de pasador-
bolsero, completar perchas y selladores. El tiempo promedio en la
accion de pasador-bolsero de la presentacion de pollo amarillo es
de 41,5 pollos por minuto y 40,5 pollos por minuto en los
selladores, obteniendo resultados similares. Se identificé que se
puede aumentar la cantidad de pollos por minuto en ésta

presentacion y asi reducir el tiempo trabajado de los trabajadores.

o Mayor cantidad de personal: en los procesos de pasador-bolsero y
selladores de las tres presentaciones mencionadas con el fin de
laborar de manera simultanea. Con 1 sellador, 1 bolseroy 4 o 5
selladores se considera una cantidad idonea.

o Trabajo en equipo: debido a los diversos pedidos que se deben
trabajar, se identific6 que laborando en equipo los resultados se
podran obtener satisfactoriamente. No existe necesidad que el
trabajo lo realice solo un colaborador, ya que repartiendo las
labores entre los operarios se podra tener trabajadores motivados

y con mayor energia.
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2.3.4.6. Planeacion de prueba de mejoras

Para realizar el estudio con las mejoras propuestas se realiza el analisis
de la misma forma como se plasmé en los tiempos actuales. Pronosticando los
tiempos con los cambios propuestos: mejores movimientos ergonémicos, mayor

cantidad de personal y trabajo en equipo.

El andlisis de mejora fue efectuado en los procesos de: pasador-bolsero,
sellador, tiempos (ocio y eficiente) en las presentaciones de pollo amarillo,
tradicional y rey-naranja.

2.3.4.7. Toma de tiempos con propuesta

Las mejoras fueron efectuadas en disminuir la cantidad de tiempo ocio de
los colaboradores y aumentar el tiempo efectivo, mediante un trabajo en equipo
los tiempos de proceso pueden ser reducidos. Incrementando el nimero de
sellador se puede brindar mayor comodidad al pasador para realizar su funcion

sin paros, por lo que se aumenta su eficiencia.

Tomando la velocidad promedio del pasador-bolsero de 41,5 pollos por
minuto en la presentacion de pollo amarillo, ésta se ve aumentada a 50,67
pollos por minuto, y en los selladores de un 40,5 pollos por minuto a un 51,56

pollos por minuto.
En el pollo tradicional la velocidad promedio del pasador-bolsero es de

23,4 pollos por minuto, ésta se ve aumentada a 28 pollos por minuto, y en los

selladores de un 22,9 pollos por minuto a un 28,44 pollos por minuto.
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De la misma manera la velocidad promedio del pasador-bolsero en la
presentacion de pollo rey-naranja es de 32 pollos por minuto, ésta se ve
aumentada a 36,33 pollos por minuto, y en los selladores de un 30,3 pollos por
minuto a un 36,67 pollos por minuto. La mejora en estos procesos se calculd

con el nimero de pedidos mencionados con anterioridad.

Tabla XLIX. Mejoraen el proceso de presentacion del pollo amarillo

Pollos Amarillos con 2 paradores
Pasador -
e % Comﬁleta( 1 % Selllladsrgs %
(pollos*min) percha (min) (pollos*min)
50 1,12 10 5
50 50,67 0,96 1,04 11 6 51,56
52 8 5
OoP
Fuente: elaboracion propia.
Tabla L. Mejora en el proceso de presentacién del pollo tradicional
Tradicional
Pasador -
sntas e etk I
(pollos*min)
27 3,44 10 3
28 28,00 4.1 3,70 1 2 28,44
29 3,55 11 3
oP

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla LI. Mejora en el proceso de presentacion del pollo rey-naranja
Rey-Naranja
Pt?(?lasc(‘e?:)_ o Completar 1 o Selladores %

(pollos*min) percha (min) (pollos*min)
35 11 3

37 36,33 0.00 10 4 | 36,67
37 9 4
OoP

Fuente: elaboracion propia.

Tabla LIl.  Mejora en el tiempo eficiente y ocio

Tiempo Eficiente y Ocio

Tiempo Pollos Amarillos Tiempo Tradicional Tiempo Caida 6
TE TO TT TE TO TT TE TO T
8,33 2,02 10,35 7,33 2,21 9,54 7,23 2,33 9,56
7,07 2,12 9,19 8,32 3,56 11,88 8,33 41 12,43
7,42 1,56 8,98 7.4 2,54 9,94 75 2,77 10,27
22,82 57 28,52 23,05 | 8,31 31,36 23,06 9,2 32,26
80,01 19,99 100 73,50 26,50 100 71,48 28,52 100

Fuente: elaboracion propia.

Para calcular la productividad propuesta fue requerido

los datos de

pedidos de cada presentacion, valor en quetzales que gana el trabajador por

dia y las horas totales que laboran los colaboradores. Las horas totales se
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volvieron a calcular debido a que la velocidad de trabajo en los colaboradores
se modifico.

Con los nuevos ritmos de trabajo, las horas totales fueron las siguientes.
Se identificé que en los pollos amarillos, éstas son de 4,24 horas totales para
los pasadores-bolseros, en selladores es de 4,17 horas totales. El calculo de
productividad propuesta en el proceso de pasador-bolsero y sellador para pollos

amarillos se describe a continuacion.

12 896 pollos
50,67 pollos por min

Horas totales propuestas (pasador — bolsero) =

_ 254,51 minutos
"~ 60 minutos

= 4,24 horas

12 896 pollos
51,56 pollos por min

Horas totales propuestas ( selladores ) =

250,12 minutos
= - = 4,17 horas
60 minutos

Productividad (pasador — bols) = =000 POUOS 4 ¢ 0sollos/h
roductividad (pasador 05_2(Q90,16*4,24h0ras)_ ,87 pollos/hora

Productividad (selladores) = ———o20 POUOS ¢ o0 otios/h
roductividad (selladores = 5(090,16 * 417 horas) _ pollos/hora

En donde:

o Pedido promedio = 12 896 pollos
o Salario por dia del trabajador = Q90,16
o Horas totales promedio (pasador-bolsero) = 4,24 horas

o Horas totales promedio (selladores) = 4,17 horas
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o Ritmo del operario (pasador-bolsero) = 50,67 pollos por minuto
o Ritmo del operario (selladores) = 51,56 pollos por minuto

o Numero de operarios en el proceso =2y 5

Se identificé que en los pollos tradicionales, las horas son de 0,81 horas
totales para los pasadores-bolseros, en selladores es de 4,17 horas totales. El
calculo de productividad propuesta en el proceso de pasador-bolsero y sellador

para pollos amarillos se describe a continuacion.

1 354 pollos
28 pollos por min

Horas totales propuestas (pasador — bolsero) =

_ 48,36 minutos

60 minutos 0,81 horas

1 354 pollos
28,44 pollos por min

Horas totales propuestas ( selladores ) =

47,61 minutos
= - = 0,79 horas
60 minutos

Productividad (pasador — bols) = ————dPOUOS 50 110s/h
roductividad (pasador — bols = 2(090,16 + 0,81 horas) — pollos/hora

o 1 354 pollos
Productividad (selladores) = 5(090,16 0,79 horas) = 3,80 pollos/hora

En donde:

o Pedido promedio = 1 354 pollos
o Salario por dia del trabajador = Q90,16
o Horas totales promedio (pasador-bolsero) = 0,81 horas
o Horas totales promedio (selladores) = 0,79 horas
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o Ritmo del operario (pasador-bolsero) = 28 pollos por minuto
o Ritmo del operario (selladores) = 28,44 pollos por minuto

o Numero de operarios en el proceso =2y 5

Se identific6 que en los pollos rey-naranja, las horas son de 1,79 horas
totales para los pasadores-bolseros, en selladores es de 1,77 horas totales. El
calculo de productividad propuesta en el proceso de pasador-bolsero y sellador

para pollos amarillos se describe a continuacion.

3900 pollos
36,33 pollos por min

Horas totales propuestas (pasador — bolsero) =

_ 107,35 minutos
"~ 60 minutos

= 1,79 horas

3900 pollos
36,67 pollos por min

Horas totales propuestas ( selladores ) =

106,35 minutos
= - = 1,77 horas
60 minutos

Productividad (pasador — bols) = 3900 pollos — 12,08 pollos/h
roductividad (pasador — bols = 2009016+ 179 horas) ~ pollos/hora

Productividad (selladores) = ————COPOUOS 4 09 otios/h
roductividad (selladores = 5(090,16 * 1,77 horas) _ ¥ pollos/hora

En donde:
o Pedido promedio = 3 900 pollos
o Salario por dia del trabajador = Q90,16

o Horas totales promedio (pasador-bolsero) = 1,79 horas
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o Horas totales promedio (selladores) = 1,77 horas

o Ritmo del operario (pasador-bolsero) = 36,33 pollos por minuto
o Ritmo del operario (selladores) = 36,67 pollos por minuto
o Numero de operarios en el proceso =2y 5

Analizando los resultados propuestos, la productividad aumenta de la

siguiente forma:

Tabla LIll.  Mejora en propuesta de estandarizacion de los procesos
Pasador-bolsero Selladores

(pollos/hora) _ (pollos/hora) _
Presentacion Pasador-bolsero Porcentaje Selladores Porcentaje
(pollos/hora) de mejora (pollos/hora) de mejora

Ahora Propuesta Ahora Propuesta

Amarillo 11,13 16,87 51,57 % 4,35 6,86 57,70 %
Tradicional 4,91 9,27 88,80 % 1,93 3,80 96,89 %
Rey-naranja 6,55 12,08 84,42 % 2,48 4,89 97,17 %

Fuente: elaboracion propia.

La mejora es notable para los fines de la empresa, debido a que el
objetivo principal de una estandarizacion es la incorporacibn de una
metodologia optimizada de trabajo, donde su cumplimiento produzca un efecto
motivador y de incremento de la disciplina. La cantidad de pollos para afiadir en

el ritmo de los trabajadores es de 5 pollos aproximadamente.

Para lograr afladir 5 pollos en el ritmo del trabajador durante el proceso, es
primordial ejercer las tres propuestas: mejores movimientos ergondmicos,
mayor cantidad de personal y el trabajo en equipo. Se evidencia que siendo una
cantidad pequefa de afladimiento de producto, el beneficio es notable.
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Con todas las mejoras propuestas se reduce un aproximado de 1 hora de
proceso en la presentacion de pollo amarillo, 30 minutos en la presentacion de
pollo tradicional y 45 minutos en la presentacion de pollo rey-naranja. El tiempo
reducido se puede emplear en diversos procesos de la planta, con el fin de

crear un ambiente agradable de trabajo entre los colaboradores.

2.3.5. Balanceo de produccion (Heijunka)

Con el propésito de nivelar y mejorar la planificacion de la demanda, se ha
decidido aplicar la herramienta del balanceo de produccién, que tiene como
nombre: “Heijunka” y es una técnica experta en planificar la demanda de los
clientes, teniendo presente el aseguramiento de un uso 6ptimo de las personas,

espacio en la planta y todos los materiales.

La modalidad de trabajo de la planta avicola ayuda a tener oportunidad de
realizar la herramienta. Es indispensable prestar atencion a los principios de
estandarizacion de las técnicas: Células de trabajo, flujo continuo y la
produccion respecto al ritmo de trabajo. La propuesta de procedimiento para el

balanceo de produccidn, es la siguiente.
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Figura 22.

Propuesta de implementacion del balanceo de produccién

BALANCEO DE PRODUCCION (HEIJUNKA)

1. OBJETIVO:
Nivelar y mejorar la planificacién de la demanda en el area postmortem.
2. ALCANCE:

En el tratamiento general, se tratara el funcionamiento de los trabajadores, el andlisis de mejoramiento se realizara
cada mes por parte de los supervisores.
3. DEFINICIONES:

Heijunka: conjunto de técnicas que sirven para planificar y nivelar la demanda de clientes, en volumen y
variedad, durante un periodo de tiempo y que permiten a la evoluciéon hacia la produccién en flujo
continuo, pieza a pieza

Takt Time: se emplea para sincronizar el tiempo de produccién con el de ventas, convirtiéndose en un
numero de referencia que da una sensacion del ritmo al que hay que producir.

4. RESPONSABLES:
. Operario del area postmortem:
Responsable de ejercer los pasos establecidos de la herramienta heijunka.
. Supervisores:
Se encargan de controlar los avances de los operarios con la herramienta de balanceo.

5. ACTIVIDADES:
El operario, identifica las células de trabajo:

Se selecciona la familia de productos.
Entender y conocer la célula de trabajo a utilizar.

El operario, realiza el flujo continuo:

Evaluar el flujo de materiales presentados en la célula de trabajo analizada.
Evaluar el flujo de operarios presentados en la célula de trabajo analizada.

El operario, produce respecto al tiempo de ciclo:

Se calcula el tiempo de ciclo, al dividir el tiempo disponible de produccién y la demanda del cliente.

e  Tomar el resultado como un indicador.

e  Se calcula el pitch en cada presentacion de pollo.

. Conocer la cantidad de piezas a producir por unidad del tiempo calculado

e  Mantener la produccion en el rango establecido por el valor del pitch.
ELABORO: REVISION: AUTORIZO:
LUIS JAVIER DE LEON SUPERVISORES AREA DE SUPERVISORES AREA DE
MEDOZA PRODUCCION PRODUCCION

Fuente: elaboracion propia.

2.3.5.1. Identificacion de células de trabajo

La célula flexible responde al concepto de flujo de actividades muy

cercanas y adopta forma “U”, en donde la entrada y salida de una linea ocupa la
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misma posicion. Se considera que la planta posee una forma de celda en “U”,
dado que facilita la vision total del flujo de proceso, da empoderamiento al

personal sobre el flujo.

Cada celda se disefa para producir una familia de partes o una cantidad
limitada de familia de partes.

La forma en que se selecciond la familia de productos fue en base al
disefio interno de la planta, que se caracteriza por tener diversos sectores
encargados de procesar la materia prima establecida, los sectores poseen el
nombre de “sectores de clasificacion ” y cumplen con la funcion de clasificar el

pollo conforme se haya catalogado con anterioridad.

En el area postmortem existen cinco sectores de clasificacion, cada uno
abarca diferentes estilos de pollo. Un sector de clasificacién es el lugar destino
en donde se separa el producto seleccionado. Las presentaciones y sectores

del area postmortem se detallan a continuacion.

Tabla LIV. Sectores de clasificacion de los diferentes productos

Sectores Producto

Sector 3 Tradicional, Saborizado, Amarillo, Pinulito
Sector 4 Granel

Sector 5 Coban

Sector 6 Naranja, Rey, Irtra

Sector 8 Pigmentado, Mania

Fuente: elaboracion propia.

Cabe destacar que los sectores mencionados se manejan
independientemente, por lo que laboran de forma simultanea con los demas

sectores, manteniendo una cantidad considerable y equitativa de colaboradores
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en el sector. Cada sector sirve para clasificar de forma eficiente la materia prima
y cumplir con los estdndares de calidad que se han establecido en la empresa.
Es en el sector 3 en donde se clasifican mas pollos, con un total de 4

presentaciones.

2.3.5.2. Flujo continuo

o Flujo de Materiales: como se detall6 en el mapeo de la cadena de valor,
la planta procesa diferentes presentaciones de pollo, estos estilos se han
clasificado en las caidas mencionadas con anterioridad. Las
presentaciones que exigen mayor demanda por parte de los clientes son:
El pollo amarillo, naranja, pinulito y rey, la mayoria de ellos estan

distribuidos equitativamente en los sectores.

o Flujo de operarios: es necesario sincronizar el proceso con el tiempo de
ritmo, que mas adelante se detalla. Creando la celda flexible se puede
normalizar el trabajo para distinto nimero de operarios en funcién de la

demanda del mercado.

2.3.5.3. Produccidn respecto al tiempo de ciclo

El tiempo de ciclo es el llamado “compas” que se emplea para sincronizar
el tiempo de produccion con el de ventas. Este valor se puede catalogar como
el numero de referencia que detalla el ritmo al que hay que producir, se calcula
dividiendo el tiempo disponible de produccién por la demanda del cliente, todo

ello en un periodo dado.

Para el analisis del tiempo de ciclo en el area postmortem se requirié del

flujo de materiales para utilizar las presentaciones de pollo que ahi se detallan.
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Estos datos seran utilizados como la demanda del cliente en cada producto a

analizar.

TablaLV. Demandade pollo en el area postmortem

Producto Demanda
Naranja 8 550
Amarillo 9 988
Rey 4 050
Pinulito 5135
Granel 3088
Entero sin menudo 2 449
Mania 2 155
Coban 1 208
Pigmentado 1428
Tradicional 1281
Sur Aves 1595
Irtra 753
Saborizado 583
TOTAL 42 263

Fuente: elaboracion propia.

El tiempo disponible de produccion se obtuvo por parte del indice OEE. La
disponibilidad del indice muestra un tiempo operativo de 11,03 horas, lo que
equivale a 661,8 minutos. El dato sobre el tiempo disponible se detalla en el
analisis del mantenimiento productivo total. El tiempo de ciclo evaluado en el

area postmortem se detalla a continuacion en la siguiente ecuacion.

Tiempo Disponible de Producciéon

Ti , _
iempo de ciclo Demanda del Cliente

11,03 horas
42 263 Pollos

Tiempo de ciclo = = 0,0003 horas = 0,940 segundos
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El resultado del tiempo de ciclo en el area postmortem fue de un total de
0,940 segundos por pollo. Este dato es el paso al que se debe producir en
segundos para cumplir con la demanda del cliente en el sector. Con el valor
obtenido del tiempo de ciclo se pudo analizar el valor del pitch en cada tipo de

presentacion existente en el &rea postmortem.

El pitch es la cantidad de piezas por unidad de tiempo basada en el tiempo
de ciclo requerido, para que las operaciones realicen unidades que formen
paquetes con cantidades predeterminadas de trabajo. Tomando la tabla
anterior, se procede a calcular el valor del pitch en cada presentacion que se
trabaja en el area postmortem de la planta avicola y conocer la cantidad de

piezas a producir por unidad del tiempo calculado.

Tabla LVI. Calculo de pitch en cada presentacion de pollo

Pitch
Presentacion Demanda | Segundos | Minutos Horas
Naranja 8 550 8 033,05 | 133,88 2,23
Amarillo 9988 9383,79 | 156,40 2,61
Rey 4 050 3 805,13 63,42 1,06
Pinulito 5135 4 824,84 80,41 1,34
Granel 3088 2 900,98 48,35 0,81
Entero sin 2449 | 230093 | 38,35 0,64
menudo
Mania 2 155 2 024,70 33,75 0,56
Cobén 1208 1 134,65 18,91 0,32
Pigmentado 1428 1341,97 22,37 0,37
Tradicional 1281 1 203,23 20,05 0,33
Sur Aves 1595 1 498,88 24,98 0,42
Irtra 753 707,79 11,80 0,20
Saborizado 583 548,06 9,13 0,15
TOTAL 42 263 | 39 708,00 | 661,80 11,03

Fuente: elaboracion propia.
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Entre los resultados obtenidos en el balanceo de produccion cabe a
destacar el valor del pitch, que permite controlar la produccién cada fraccion de
tiempo, es decir que utilizando el tiempo de ritmo de 0,940 segundos y

procesando 8 550 pollos Naranjas, el pitch sera de 134 minutos.

La instruccion que indica el valor del Pitch es que produzca 8 550 pollos
de la presentacion Naranja por cada 134 minutos, como también 9 988 pollos
amarillos por cada 156 minutos, de esta forma los operadores sabran
exactamente cuando estan atrasados o un problema que cause retrasos. Sin
embargo como se menciond en la identificacion de células de trabajo, en la
mayoria de ocasiones las presentaciones se trabajan de forma simultanea con

el objetivo de optimizar el tiempo de trabajo.

2.4. Resultados obtenidos de la aplicacion de las herramientas de

manufactura esbelta en el &rea postmortem

Durante la implementacion de las herramientas de manufactura esbelta se
obtuvieron varios resultados positivos para la empresa. Se lograron realizar

estudios y propuestas en el area postmortem.

Dentro de las pruebas efectuadas cabe mencionar el estudio de control de
canasta aplicando la herramienta de 5S, que proporcioné la informacién sobre
las canastas rojas y celestes, teniendo un total de 4 013 unidades de canasta
roja 'y 669 unidades de canasta celeste, todas estas utilizadas al dia durante el
procesamiento de las aves. Los datos permiten prevenir la falta de canastas en
el area postmortem y mejorar la limpieza en el sector, dado que se mantendrian

el nimero limitado de canasta.
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Con una mejor limpieza, la produccion sera mas continua y Optima,
reduciendo la merma considerablemente. Fue importante centrarse en la

utilizacién de canasta en el estudio 5S.

Aplicando la herramienta Jidoka en la maquina de hidratacion de salmuera
y el estudio de los cinco porqués, se determiné que el equipo de hidratacion se
deteriora utilizando diversas piezas, debido al alto tiempo de funcionamiento y
antigiiedad del equipo, lo que provoca que requiera de ajustes constantes. Es
recomendable que a la maquinaria se le reduzca la cantidad de piezas a

procesar, para mejorar la eficiencia de la maquina.

Elaborando el diagrama de Pareto sobre las pérdidas semanales en las
areas, se determind que el area con mayores paros por semana fue el sector de
Evisceracion con un total de 73 minutos de paro semanal. Los estudios del

mantenimiento productivo total se centraron en ésta area con mayor problema.

Analizando los indicadores de la herramienta, los cuales son el indice de
la efectividad global del equipo (OEE), aprovechamiento del equipo (AE) y
productividad total del equipo, se tuvieron los resultados finales de un 82% de
eficiencia global del equipo, un 53 % del aprovechamiento del equipo para que
multiplicados generen un 44% de productividad total del equipo. El indice OEE
se considera como aceptable, debido a que se mantiene adentro del rango

establecido.

Los dos equipos 0 maquinarias estudiadas en el mantenimiento autbnomo
describieron que es recomendable utilizar mayor nUmero de destazadoras en el
area para dividir la demanda y reducir el nimero de paro por limpieza en

cuchilla por parte del destazador.
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Con el equipo de hidratacion se recomienda la reduccion de distancia de
las bandas trasportadoras, dado que se comprobd que no existe problema
durante el proceso de hidratacion, de esa forma se estara aprovechando los

recursos disponibles para la operacion y previendo la presencia de mermas.

Aplicando el proceso de estandarizacion en las operaciones vy
muestreando los procesos en el area postmortem, se destaco que el pasador-
bolsero y sellador deben trabajar de forma simultanea, de forma que mantengan
una produccion paralela. Deben existir la cantidad de 4 o 5 selladores para cada
pasador-bolsero, con el fin que la eficiencia de cada sellador sea equitativa con
la eficiencia del pasador-bolsero, sin ninguna limitacion de espera a causa de

producto sin sellar.

Los procesos deben trabajarse en equipo, con mejores movimientos
ergondmicos y mayor cantidad de personal para distribuirse las funciones que

requiere cada actividad.

Con respecto a tiempos activos y ocios del personal, cabe destacar que
con la presentacion de pollo amarillo un 81% del tiempo es activo y el 19% es
considerado tiempo ocio, el alto porcentaje de tiempo activo de debe al alto
namero de operarios que operan en esa presentacion. Se calculé que por dia
es un un total de 5,18 horas totales laboradas, 1,2 horas ocio, y un total de 6,42

horas totales.

La ultima herramienta aplicada sobre la manufactura esbelta fue el
balance de la produccion, llamado Heijunka. Se calculd el tiempo de ritmo que
se debe tener en el procesamiento, el cual fue de 0,940 segundos por pollo,

tiempo al que se debe producir para cumplir la demanda del cliente.
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La aplicacion de las herramientas de manufactura esbelta generé una
muestra de los grandes beneficios que pueden llegar a presentar para la
reduccion de merma diaria. Es indispensable saber que para generar un cambio

en el proceso, se requiere de la colaboracion de todo el personal del area.
2.5. Costos de implementar el disefio de manufactura esbelta
Los costos generados consistieron en todo el material de apoyo para el

disefio de la metodologia sobre herramientas de manufactura esbelta, estos se
detallan en la siguiente tabla.

Tabla LVIl. Costos de implementar el disefio de manufactura esbelta
Costo de materiales de soporte

Descripcién Cantidad Costo unitario Costo total
Tarjetas rojas para fase de

e 24 Q15 Q36,00
clasificacion de articulos
Formatos de control de

150 Q0,5 Q75,00

canasta para el 5S
Destazadoras para el area 5 Q 250,00 Q 1 250,00
Resma Papel 2 Q30,00 Q60,00
Impresion/Tinta 100 Q0,15 Q15,00
Total inversion en materiales de soporte de manufactura Q1 436,00
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3. FASE DE INVESTIGACION. DISENO DE PLAN PARA EL
CONSUMO DE AGUA Y REDUCCION DE SOLIDOS DENTRO
DEL AREA DE PRODUCCION APLICANDO PRODUCCION MAS
LIMPIA

3.1 Diagndstico

La reducciéon de sélidos y el consumo de agua es una prioridad en una
planta procesadora, dado que es importante optimizar los recursos disponibles,
y saber administrar satisfactoriamente los mismos. En la planta Procesadora

Avicola el consumo de agua es constante e indispensable.

El diagnostico de los soélidos en la planta visualiza una matriz de
priorizacién que identifica las causas del problema principal en los sélidos, en
base a los criterios de: magnitud, frecuencia, impacto en calidad e impacto
ambiental. Luego se describen los tipos de sélidos existentes en el area y el
peso de los mismos, con el propésito de identificar el porcentaje de

participacion de cada sdélido.

El diagnostico del consumo de agua en el area productiva se realiza
mediante la herramienta del arbol de problemas. Esta herramienta permite
conocer las causas y efectos sobre el problema principal, luego se describe el
analisis de consumo de agua, identificando el valor en metros cubicos de agua

por dia.
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3.1.1. Residuos sélidos

La materia prima es un producto que satisface las necesidades
alimenticias de los clientes. El pollo que se procesa no se consume en su
totalidad, dado que existen partes no comestibles, que ejercen un
procesamiento y destino diferente al que se le brinda a la armadura externa del

pollo, que se puede obtener en los mercados y tiendas distribuidoras.

Los residuos solidos que prevalecen en la planta se analizan para
proponer propuestas que mejoren el aprovechamiento de los mismos, cada
sélido se caracteriza por diversos factores. Se considera residuo sélido a todo
aguel gue no pertenece a la armadura externa del pollo, en la planta la mayoria
se utiliza para diversos procesos, sin embargo en ocasiones persisten restos de

sélidos enclaustradas en las maquinarias y arrojadas en el suelo de la empresa.

Para entender y conocer los diversos tipos de soélidos existentes dentro de
un pollo, se deben describir las diversas clases existentes. Existen dos clases
de sodlidos, los comestibles como las mollejas, pescuezo, higado, y la clase de
no comestible como la cabeza, garra, pluma, viscera, grasa del pollo, sangre,

entre otros.
Todos los sélidos anteriormente descritos se trabajan por separado y

diversa utilizacion, a continuacion se detalla en la tabla LI, la descripcion y

destino de los diferentes tipos de soélidos existentes en el pollo.
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Tabla LVIIl. Tipos de sélidos insolubles en la planta

Sélido Descripcion Figura

Cabeza Es la parte superior del pollo y en ella se
encuentran los ojos, el pico y la cresta del
mismo.

Destino: la cabeza de cada pollo no es utilizada
para fines comestibles y es enviada a diversos
procesos fuera de la planta avicola.

Pescuezo | Es la parte que une la cabeza y cuerpo del pollo
(cuello).

Destino: el pescuezo de cada pollo es enviado a
diversos procesos fuera de la planta avicola,
donde se realiza un molido del mismo para la

fabricacién de embutidos como la salchicha.

Molleja Es la dltima bolsa del estémago del pollo. Les
sirve para triturar y ablandar por medio de una
presion mecéanica los alimentos. Es llamada
como el “segundo estémago del pollo”

Destino: la molleja de cada pollo se procesa en

la planta, realizando su limpieza respectiva y

elaborando los procesos necesarios para su

consumo.

Corazén Es una parte interna del pollo. Organo principal
del aparato circulatorio.

Destino: el corazén de cada pollo es enviado a
diversos procesos fuera de la planta avicola, en

donde se realiza un molido del mismo para la

fabricacién de embutidos como la salchicha. En
ocasiones se descarta su procesamiento para

otros fines no comestibles.
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Continuacion de la tabla LIX.

Pulmon

Es una parte interna del pollo y es un érgano de
respiraciéon del ave.

Destino: el pulmén de cada pollo no es utilizado
para fines comestibles y es enviado a diversos

procesos fuera de la planta avicola.

Viscera

Son o6rganos internos que derivan del
embriolégicamente del endodermo (tejido
animal). Forman parte de ella el estbmago
glandular e intestino.

Destino: la viscera de cada pollo no es utilizada
para fines comestibles y es enviada a diversos

procesos fuera de la planta avicola.

Higado

El higado es el 6rgano responsable de la
filtracion de todas las toxinas en el cuerpo de un
pollo. Pertenece al grupo de visceras, es una de
las partes del pollo que se encuentra entre los
alimentos de uso comun.

Destino: el higado de cada pollo es enviado a
diversos procesos fuera de la planta avicola,
donde se logra la realizacién del “pate”. En
ocasiones es utilizado para fines no

comestibles.

Garra

Es una de las extremidades del ave. Llamada
como la “mano” del pollo.

Destino: es enviada a diversos procesos fuera
de la planta avicola, para su recoleccion se

utilizan canastas especializadas.
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Continuacion de la tabla LIX.

Pluma Es la piel o pelaje del ave, su color es blanco.
La pluma se compone de una propiedad
llamada queratina, que es una proteina con
estructura fibrosa, muy rica en azufre.

Destino: Para extraer toda la pluma del pollo
es necesario la utlizacion de dos
desplumadoras, y ésta es enviada a diversos

procesos fuera de la planta avicola.

Grasa Se le llama “grasa” del pollo a todo el residuo
que reside dentro de él.

Destino: En todos los sectores de la planta se
supervisa la total expulsion de la grasa para

cumplir con los requerimientos de calidad, la

cual es enviada a diversos procesos fuera de

la planta avicola.

Fuente: elaboracion propia.

Posterior a definir la tabla de sélidos en la planta, se realiza un andlisis de
peso con pollos para encontrar el porcentaje actual respectivo de cada sélido
gue reside en el pollo. La cantidad de pollos analizados fue de un total de 15,

gue se analizaron durante 3 semanas.

A continuacion se ejemplifican tres datos y después la tabla con resultados
finales con la gréafica respectiva, los pesos estan dados en gramos (g). Los
resultados de pesos permiten visualizar la cantidad de gramos que deberia

tener un pollo durante el procesamiento.
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Tabla LIX. Andlisis del peso de cada sélido insoluble
Salido (g) Pollo No. 1 | Pollo No. 2 | Pollo No. 3
Peso vivo 1 752,90 1 734,20 1 831,50

Cabeza 40,40 42,40 42,00
Pescuezo 19,90 18,60 19,80
Molleja 21,90 20,30 21,10
Corazon 7,50 9,20 8,00
Pulmoén 10,00 10,00 10,00
Viscera 121,70 120,00 125,30
Higado 32,60 38,00 39,10
Garra 41,40 50,00 39,80
Pluma 71,90 59,40 60,50
Sangre 67,80 68,90 71,30
Grasa 62,70 59,40 71,50
Armadura | 5590 | 123800 | 132310
externa
Fuente: elaboracion propia.

Entre los datos descritos se evidencia la alta cantidad de viscera que
genera el pollo; la pluma y sangre son los solidos que le siguen. La armadura

externa es la parte del pollo que se comercializa, en ella no se encuentran los

sélidos analizados.

La siguiente tabla ilustra los promedios del andlisis del peso de cada

sélido, realizado en una duracién de 3 semanas. Los resultados se detallan a

continuacion.
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Tabla LX. Promedio de pesos de cada sélido insoluble

Promedio | c/armadura | s/armadura
Peso vivo 1 806,31 - 506,21
Cabeza 41,38 2,3% 8,2%
Pescuezo 19,51 1,1% 3,9%
Molleja 22,96 1,3% 4,5%
Corazon 8,09 0,4% 1,6%
Pulmon 10,00 0,6% 2,0%
Viscera 122,64 6,8% 24,2%
Higado 37,96 2,1% 7,5%
Garra 42,35 2,3% 8,4%
Pluma 64,96 3,6% 12,8%
Sangre 70,53 3,9% 13,9%
Grasa 65,83 3,6% 13,0%
Armadura externa | 1 300,10 72,0% -
Total 1 806,31 | 100,0%

Fuente: elaboracion propia.

Entre los resultados encontrados se obtuvo un peso total de pollo vivo de
1 806 gramos, 1 300 gramos de armadura externa y 506 gramos el resto, lo que

serian todos los solidos.

A continuacién se ilustra el porcentaje detallado de cada sélido insoluble
del pollo, la armadura externa es de un 72% del total del pollo, eso indica el
porcentaje total del producto que se procesa para su comercializacion. El 28%
restante son todos los solidos insolubles, la mayoria de los soélidos se

mantienen en un rango que no sobrepasa el 3% del total de porcentaje.
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Figura 23. Porcentaje de peso de los sélidos en la planta

m Cabeza
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Fuente: elaboracion propia.

Durante el procesamiento del pollo, la cantidad elevada de solidos que por
ineficientes cuidados, no se logran aprovechar en su totalidad, en ocasiones el
problema radica en que los trabadores no utilizan de forma adecuada las
herramientas, por lo que se debe encontrar las principales variables criticas que

puedan interrumpir su 6ptimo uso.

Es importante aprovechar la utilizacion de todos los sélidos, ya que el
precio por libra en los mercados es de un aproximado de Q7,50. Los 1 806
gramos, representan un total de 3,98 libras. La cantidad minima por obtener del

procesamiento de un pollo es de Q29,85.

Para realizar la identificacion de las variables criticas que afectan el

proceso y con la idea de solucionar los inconvenientes que impiden la eficiencia
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en el tratamiento de los sélidos insolubles, se realiz6 un analisis con las

actividades que se realizan en la planta.

El objetivo de la matriz de priorizacion es identificar las causas del
problema principal en los sélidos, se encontraron 7 problemas que afectan de

manera directa el sistema productivo de la empresa.

Los problemas encontrados fueron analizados por medio de entrevistas
informales realizadas a los trabajadores del area. Se determiné que los
problemas que se pretenden atacar mediante las propuestas, son:

o No hay utilizacién éptima de recursos (desperdicios)

o Falta de participacion de los colaboradores durante los procesos.
o Paros en la produccion y demoras por problemas en maquinaria.
o Deficiencia del plan de mantenimiento de maquinas.

o Desconocimiento de los procesos por parte de los colaboradores.
o Herramientas inadecuadas para los procesos.

o Personal especialista en solamente un proceso.

Posterior a definir los problemas a examinar, se debe seleccionar los de
mayor relevancia, por lo que se definieron criterios a los cuales se les asigné un
peso establecido. El peso de cada criterio fue determinado por medio del
analisis previo. Finalmente los criterios y pesos porcentuales definidos fueron

los siguientes:

o Magnitud (25%): este criterio hace referencia a como se ve involucrado el

proceso productivo por el problema.
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o Frecuencia (30%): este criterio hace referencia a la cantidad de veces

gue se presenta el problema afectando el proceso productivo.

o Impacto en la calidad del producto (25%): este criterio hace referencia a

como el proceso afecta la calidad del producto.

o Impacto ambiental (20%): este criterio hace referencia a como el proceso

contamina el medio ambiente.

Cada problema fue evaluado dentro de los cuatro criterios anteriormente
mencionados, se les asigno un valor de 0 a 50 de escala referencial, donde 0 es
nada (es decir que el problema no afecta el criterio), 10 es poco, 30 es regular y
50 es mucho. EIl valor asignado segun la escala para cada una de los
problemas, se multiplico por el valor del peso de cada criterio y luego se

sumaron todos los valores obteniendo un puntaje total de afectacion.
Los problemas analizados seran atendidos para mejorar el funcionamiento

durante el procesamiento del pollo, con el objetivo de enfatizar en la produccién

mas limpia con el trato de sélidos.
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Tabla LXl. Matriz de priorizacion para los sélidos insolubles
Criterios
Impacto Impacto
Problema Magnitud Frecuencia en . Total
. ambiental
calidad
25% 30% 25% 20%

No hay utilizacion pptlma de 45 38 35 35 38.4
recursos (desperdicios).
Falta de participacion de los
colaboradores durante los 30 35 20 20 27
procesos.
Paros en la produccion y
demoras por problemas en 25 25 15 20 21,5
maquinaria.
Deficiencia del plan de 20 25 10 15 18
mantenimiento de maquinas.
Desconocimiento de los 20 25 15 5 17,25
procesos por parte de los
colaboradores.
Herramientas inadecuadas 10 15 25 10 15,25
para los procesos.
Personal especialista en 15 10 5 7 9,4
solamente un proceso.

Fuente: elaboracién propia.

Mediante la tabla se puede concluir que la falta de utilizacion éptima de

recursos, generando desperdicios en los procesos, es el problema que mas

impacta en el manejo de los solidos insolubles. Los principales problemas

descritos antes seran mejorados en el plan de la buena practica para el buen

uso de agua y reduccion de solidos.

3.1.2.

Consumo de agua

Dentro de la planta Procesadora Avicola el abastecimiento de agua es

muy importante, dado que es utilizada para varios procesos industriales y de
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limpieza. Luego de utilizar el agua requerida por el trabajador, ésta no es
reutilizable debido a los quimicos que posee.

La herramienta seleccionada para diagnosticar el consumo de agua en la
planta avicola es el arbol de problemas. Esta herramienta se enfoca en
identificar las causas y efectos que se derivan del problema principal. Es una
forma de representar el problema logrando de un vistazo entender qué es lo
gue esta ocurriendo, por qué esta ocurriendo y que es lo que esto esta

ocasionando.

Al analizar la situacion actual, se sabe que no existe un correcto consumo
de agua en la planta, por lo que se identificaron los principales problemas. Se
aprecia que los trabajadores desperdician el agua, manteniendo las bombas

abiertas cuando no estan en uso.

Los trabajadores no mantienen un control sobre el consumo diario, por lo
gue no tienen conocimiento sobre el verdadero gasto del servicio en la planta.
Para continuar con el andlisis se procede a realizar una lluvia de ideas que

permita encontrar los efectos y causas del problema principal.

o Desperdicio de agua

o No existe control sobre la cantidad de agua utilizada

o En ocasiones los pollos no son totalmente abastecidos de agua
o Mangueras y salidas de agua sin funcionamiento

La lista detalla las principales causas, de las cuales se puede deducir el
efecto y luego plasmar el arbol de problemas. El andlisis fue elaborado con la
ayuda de entrevistas informales a los operarios y supervisores del area. Los

efectos hallados por las causas antes mencionadas, son los siguientes.
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Empresa debe pagar una mayor cantidad de dinero por el abastecimiento
de agua.

Los trabajadores no conocen las cantidades de agua requeridas.

La calidad del pollo se ve deteriorada.

Sobreutilizacién de las mangueras en buen estado.

Figura 24. Arbol de problemas sobre el consumo de agua

Trabajadores sin No se Procesamiento
el conocimiento aprovecha el del pollo
del consumo abastecimiento incompleto
Mayor pago Calidad del Sobreutilizacién
por el pollo de mangueras
abastecimiento deteriorada en buen estado

Ineficiente consumo
de agua en la planta

avicola
ici Pollos n n .
Desperdicio de ollos no so Mangueras sin
agua abastecidos en ; ;
. funcionamiento
su totalidad
No hay control Mala Personal no
del suministro distribucion del cumple con la
de agua agua atribucion

Fuente: elaboracion propia.
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El arbol de objetivos, también llamado arbol de medios y fines, esta
herramienta permite transformar el arbol de problemas antes elaborado, a un
arbol de soluciones, convirtiendo las causas en medios y los efectos en fines. A

continuacion se detalla el arbol de objetivos.

Figura 25. Arbol de objetivos sobre el consumo de agua

Trabajadores con Se aprovecha Procesamiento
conocimientos el del pollo
del consumo abastecimiento completo
|
Menor pago Optima calidad Utilizacion uniforme
por el del pollo de mangueras en
abastecimiento buen estado

Eficiente consumo de
agua en la planta

avicola
Aprovechamiento Pollos Mangueras
de agua abastecidos en con
su totalidad funcionamiento
Control del Buena Personal
suministro de distribucion del cumple con la
agua agua atribucion

Fuente: elaboracion propia.
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El consumo de agua en la planta es constante, el indicador utilizado para
calcular la cantidad de agua manejada es relacionar el agua vrs pollo, de tal
forma que se analiz6 la cantidad en litros de agua empleada por pollos. En un

dia de procesamiento cotidiano son 13 litros de agua por pollo que se requieren.

En la siguiente tabla se analiza el consumo de agua por lotes, tomando en
cuenta el valor de litros consumidos por pollo. La tabla describe el nimero de
lotes, cantidad de pollos disponibles, litros de agua totales y metros cubicos. Un
lote es cada traslado que realizan los trabajadores desde la granja incubadora
hacia la planta avicola, en donde trasladan pollos para procesar.

Tabla LXIl. Consumo de agua en el area de produccién

Lotes Pollos Lts de agua por dia | m3 de agua por dia
29 106 227 1380 951 1381
30 109 890 1428 570 1429
31 113 553 1476 189 1476
32 117 216 1523 808 1524
33 120 879 1571 427 1571

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla, se colocé un rango de lotes que se manejan en la planta,
luego multiplicando ese valor de lotes por 3 663 pollos que es la cantidad de
materia prima disponible por lote, se obtuvieron los pollos totales del dia.
Finalmente se multiplico el valor de pollos totales por los 13 litros de agua que
son utilizados por cada pollo procesado, los resultados son tratados en litros y

metros cubicos.
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Para tener un mejor control del consumo de agua en la planta, se propuso
un formato de control de agua, el cual analiza la utilizacion en las maquinarias

del area mortem.

El formato de control se realiza dos veces al dia, con el objetivo de
obtener resultados mas certeros, el primer andlisis se realiza a las 8:30 am. y el
segundo a las 2:30 pm. La metodologia es examinar durante el tiempo
establecido con cada maquinaria, mas adelante se analiza el consumo de agua
por dia, estableciendo la operatoria realizada en el formato, cabe destacar que

los resultados se obtienen de forma automatica.

El andlisis propuesto del consumo de agua se detalla a continuacién, se
presentan los calculos efectuados con el manejo del formato. La duracion de la
utilizacion del formato fue de 10 semanas. La operatoria que realiza el sistema

en el formato de control es la siguiente:

muestreo * 60 segundos

Litros por dia = * 60 segundos * tiempo de proceso

Tiempo del andlisis

El dato es cada valor que se obtiene cuando se realiza el analisis, el
tiempo del muestreo es la cantidad de segundos que aparece en el cuadro del
formato, para cada maquina y el tiempo de proceso es la duracion del
procesamiento por dia en la planta.

Los andlisis permiten controlar el funcionamiento interno de la planta y

supervisar si el abastecimiento de agua es el correcto, y asi poder corregir su

consumo.
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A continuacion se ejemplifica una semana utilizando el

formato

establecido, éste se desarrolla en dos tablas de informacién, en una se detalla

el volumen de agua consumido y en la otra se puntualiza los litros por dia, luego

se incorpora la gréafica con resultados para analizar el dia de la semana con

mayor demanda de agua.

Tabla LXIIl. Primer analisis del formato de control del agua de la semana 1
Litros por maquina primer analisis 8:30 Volumen (1)
; » Tiempo 10,5 |10,5| 10,5 |10,5| 10,5 | 10,5
Area Operacion
(s) D L M M J V S
Lavadora de jaula 10
10 2,5 1,5 3 3,5
Escaldadora
60 4 4 5 1.5 4
Bomba de cabeza 10
Lavado antes de ingreso a 10 8 9 9 g 75 9
escaldadora
Transferencia 10 - - 1 - - -
Extractora de cloaca 10 - - 0,5 - - -
Rajadora abdominal 20 - - - - -
Mortem
Maestro 10 3 4 5 6 4 4
Boquillas de lavadora externa 60
Bomba de corazon 10 - - - - -
2 mollejeras y tenedores 10 22 24 22 24 18 25
Cropper 10 4 4 4 4 4 4
Extractora de pulmon 60 - - 1,5 - - -
Lavadora in out 10
L|mp|ador.de_ molleja de 30 9 g 95 | 12 9 10
pianito

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla LXIV. Segundo anédlisis del formato de control del agua de la

Litros por dia primer analisis 8:30

semanal

Litros por dia

Area Operacién Promedio
D L M M J V S
Lavadora de jaula 0 0 0 0 0 0 0 0
Escaldadora 0 9450 | 11340 | 11340 | 5670 | 11340 | 13230 | 10,395
0 2520 | 2520 | 3150 945 630 2520 | 20475
Bomba de cabeza 0 0 0 0 0 0 0 0
Lavado antes de ingreso | | 35549 | 34020 | 34020 | 30 240 | 28 350 | 34 020 | 31815
a escaldadora
Transferencia 0 - - 3780 - - - 3780
Extractora de cloaca 0 - - 1890 - - - 1890
Rajadora abdominal 0 - - 0 - - - 0
Mortem Maestro 0 11340 | 15120 | 18900 | 22680 | 15120 | 15120 | 16 380
Boquillas de lavadora 0 0 0 0 0 0 0 0
externa
Bomba de corazén - - - 0 - - - 0
2 mollejeras y tenedores 0 83 160 | 90 720 | 83160 | 90 720 | 68 040 | 94500 | 85050
Cropper 0 15120 | 15120 | 15120 | 15120 | 15120 | 15120 15120
Extractora de pulmon - - - 945 - - - 945
Lavadora in out 0 0 0 0 0 0 0 0
Limpiadogigﬁigo"eja de | o | 11340 | 10080 | 11970 | 15120 | 11340 | 12,600 | 12075
Total Caudal 0 163170 | 178920 | 184275 | 180495 | 149940 | 187110 | 173 985

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla LXV. Consumo de agua por dia en la semana 1

Dia 08:30 02:30 Dif Prom
Domingo 0 0 0 0
Lunes 163 170 165 690 2520 | 164 430
Martes 178 920 183 960 5040 | 181 440
Miércoles 184 275 207 837 | 23562 | 196 056
Jueves 180 495 210105 | 29610 | 195 300
Viernes 149 940 180495 | 30555 | 165 218
Sébado 187 110 179 550 -7560 | 183 330 Consumo * Semana
Promedio Semana 149 130 161 091 11961 | 155 111 1085 773,5 | Litros

Fuente: formato establecido y modificado.

Se analizaron 10 semanas con el formato de control, para obtener un valor
seguro sobre el abastecimiento que persiste en la maquinaria del area. Los
resultados se detallan a continuacion, se analiza el resultado promedio del
analisis, para obtener un valor final del consumo de agua que existe en el area

mortem de la procesadora.

Tabla LXVI. Consumo de agua por dia en la semana 2

Dia 8:30 2:30 Dif Prom
Domingo 0 0 0 0
Lunes 131 280 156 240 24 960 143 760
Martes 133 440 136 656 3216 135 048
Miércoles 126 672 149 856 23184 138 264
Jueves 139 104 139 104 0 139 104
Viernes 128 736 134 784 6 048 131 760
Sébado 125184 130 704 5520 127 944 Consumo por semana
Promedio Semana 112 059 121 049 8 989.71 116 554 815 880 Litros

Fuente: elaboracion propia.

157




Tabla LXVII. Consumo de agua por dia en la semana 3

Dia 8:30 2:30 Dif Prom
Domingo 0 0 0 0
Lunes 127 606 127 339 -266,4 127 472
Martes 137 700 166 311 28611 152 006
Miércoles 145 728 146 045 316,8 145 886
Jueves 160 025 156 934 -3091,2 158 479
Viernes 154 224 140 658 -13 566 147 441
Sabado 127 245 129 897 2 652 128 571 Consumo por semana
Promedio Semana 121 790 123 883 2 093,74 122 837 | 859 855,5

| Litros

Fuente: elaboracion propia.

Tabla LXVIIl.Consumo de agua por dia en la semana 4

Dia 8:30 2:30 Dif Prom
Domingo 0 0 0 0
Lunes 154 968 181 315 26 347,2 168 142
Martes 184 680 189 480 4 800 187 080
Miércoles 140 100 176 220 36120 158 160
Jueves 161 640 157 320 -4 320 159 480
Viernes 168 720 163 020 -5 700 165 870
Sébado 197 532 193 638 -3894 195 585 Consumo por semana
Promedio Semana 143 949 151 570 7 621,89 147 760

| 10343166 |Litros

Fuente: elaboracion propia.

Tabla LXIX. Consumo de agua por dia en la semana 5

Dia 8:30 2:30 Dif Prom

Domingo 0 0 0 0

Lunes 139 417 142 361 2 943,64 140 889

Martes 158 692 163 282 4 589,78 160 987
Miércoles 168 939 164 014 -4 925,2 166 477

Jueves 151 781 149 397 -2 383,2 150 589

Viernes 139 375 140 734 1 359,28 140 055

Sébado 122 466 0 -122 466 61 232,8 Consumo por semana

Promedio Semana 125 810 108 541 -17 269 117 175 | 820 228,4

| Litros

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla LXX. Consumo de agua por dia en la semana 6
Dia 8:30 2:30 Dif Prom
Domingo 0 0 0 0
Lunes 156 927 145 801 -11 126 151 364
Martes 150 993 148 397 -2 596 149 695
Miércoles 179 337 190 092 10 754,9 184 715
Jueves 146 225 145 165 -1 059,6 145 695
Viernes 143 788 166 357 22 569,5 155 072
Sabado 135 099 148 874 13774,8 141 986 Consumo por semana
Promedio Semana 130 338 134 955 4 616,83 132 647 | 928 527,5

| Litros

Fuente: elaboracion propia.

Tabla LXXI. Consumo de agua por dia en la semana 7
Dia 8:30 2:30 Dif Prom
Domingo 0 0 0 0
Lunes 143 095 145 955 2 859,79 144 525
Martes 142 460 190 123 47 663,1 166 291
Miércoles 188 005 186 151 -1 853,6 187 078
Jueves 212 048 220 310 8 261,61 216 179
Viernes 235 226 204 417 -3 0809 219 822
Sébado 238 978 234 675 -4 302,9 236 826 Consumo por semana
Promedio Semana 165 687 168 804 3117,02 167 246 | 1170721,3 | Litros

Fuente: elaboracién propia.

Tabla LXXII. Consumo de agua por dia en la semana 8
Dia 8:30 2:30 Dif Prom
Domingo 0 0 0 0
Lunes 236568 | 202304 -34 264 | 219 436
Martes 212366 | 215014 2647,95 | 213690
Miércoles 204 157 211 995 7 837,94 208 076
Jueves 242 111 243 947 1 835,91 243 029
Viernes 134 825 145 152 10 327 139 988
Séabado 154 243 180 061 25817,5 167 152 Consumo por semana
Promedio Semana 169 181 171 210 2028,84 | 170196 | | 1191370,9 |Litros

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla LXXIII.

Consumo de agua por dia en la semana 9

Dia 8:30 2:30 Dif Prom
Domingo 0 0 0 0
Lunes 131 928 93 587,6 -38341 | 112758
Martes 126 572 96 120,7 -30 451 111 346
Miércoles 133 457 96 120,7 -37 336 114 789
Jueves 117 039 93 207,9 -23 832 105 124
Viernes 121 276 96 385,4 -24 891 | 108 831
Sabado 102 387 73922 -28 465 | 88 154,7 Consumo por semana
Promedio Semana 104 666 78 477,8 -26 188 91 571,8 | 641 002,3 | Litros
Fuente: elaboracion propia.
Tabla LXXIV. Consumo de agua por dia en la semana 10
Dia 8:30 2:30 Dif Prom
Domingo 0 0 0 0
Lunes 158 193 142 797 -15 397 150 495
Martes 115 451 108 036 -7414,3 111 744
Miércoles 120 482 122 600 2118,36 121 541
Jueves 138 753 123 395 -15 358 131 074
Viernes 145 637 140 871 -4 766,3 143 254
Sébado 115 848 117 393 1 544,64 116 620 Consumo por semana
Promedio Semana 113 481 107 870 -5610,3 110 675 | 774 727,5 | Litros

Fuente: elaboracién propia.

Para establecer el costo de consumo de agua en la empresa los datos
fueron adquiridos por parte del consejo municipal, quienes se encargan de

modificar las tarifas del servicio de agua potable en el pais.

Un correcto analisis de costo de consumo de agua, requiere de un cargo
fijo, volumen consumido, precio unitario. En la siguiente tabla se detalla la
estructura tarifaria actual para los organismos del estado aprobada en el 2 003

y la formula para determinar el costo.
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Tabla LXXV. Estructura tarifaria actual para plantas productoras

3 an
Rare)geo de consumo (m Tes) Cazrsgicr)] R(;()Q) Precio (sin IVA)
1 20 16,00 Q 2,24/m*
21 40 16,00 Q 3,60/m°
41 60 16,00 Q 4,48/m°
61 80 16,00 Q 8,96/m°
121 En adelante 16,00 Q 11,20/m°

Fuente: Acuerdo del Consejo Municipal en el cual se modifica la tarifa del servicio del agua
potable, aprobado el 16 de diciembre del 2003.

Costo del consumo
= Cargo fijo + (Volumen consumido * precio unitario por m®)

x 1,20 de alcantarillado

En donde:

o Cargo fijo = Q16,00

) Volumen consumido = de los datos encontrados durante el muestreo de
10 semanas.

o Precio unitario = en m?® del rango mayor de la estructura tarifaria
establecida.

La mayoria de muestreos en las 10 semanas gastaron un rango de
consumo por encima de 120 m? por dia, los datos de consumo seran calculados
para las 10 semanas muestreadas y cada uno se multiplicara por la cantidad de

4,28 para pronosticar el consumo durante un mes.

Costo semana 1 = Q16 + (1 085,77 m3 x Q11,20/m3) = 1,20 = Q 14 608,75
Costo semana 2 = Q16 + (815,88 m3 x 011,20/m3) * 1,20 = Q 10 981,43
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Costo semana 3 = Q16 + (859,86 m3 = Q11,20/m3) * 1,20 = Q 11 572,52
Costo semana 4 = Q16 + (1 034,32 m3 x Q11,20/m3) * 1,20 = Q 13 917,26
Costo semana 5 = Q16 + (820,23 m3 = Q11,20/m3) * 1,20 = Q 11 039,89
Costo semana 6 = Q16 + (928,53 m3 x Q11,20/m3) * 1,20 = Q 12 495,44
Costo semana 7 = Q16 + (1 170,72 m3 « Q11,20/m3) = 1,20 = Q 15 750,48
Costo semana 8 = Q16 + (1 191,37 m3 « Q11,20/m3) = 1,20 = Q 16 028,01
Costo semana 9 = Q16 + (641 m3 x Q11,20/m3) = 1,20 = Q 8 631,04
Costo semana 10 = Q16 + (774,73 m3 x Q11,20/m3) = 1,20 = Q 10 428,37

Costo total de las 10 semanas muestreadas = Q 125 453,19

Costo promedio de las semanas = Q12 545,32

Costo pronosticado por mes = Q12 545,32 * 4,27 = Q 53 693,97 mensual

Los resultados de los costos en consumo de agua se pueden disminuir Si
se emplea de mejor manera el recurso, por lo que ayudaria a la economia de la

empresa y beneficiaria al pais.

3.2. Plan para el consumo de aguay reduccién de solidos

El objetivo es encontrar la forma de asemejar el consumo de agua con los
sélidos insolubles de tal manera que reduciendo y utilizando de mejor manera
los sélidos, permita contaminar menos el abastecimiento de agua y mantener

un flujo mas limpio en los drenajes con direccion hacia rios del pais.

El plan de mejora se enfoca en el control del abastecimiento de agua y el
aprovechamiento de los sdlidos insolubles. El plan propone que los trabajadores

cumplan un procedimiento, para la buena practica de los recursos, en este se
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detalla que el trabajador debe realizar un control al consumo de agua, por

medio de un formato propuesto.

En el plan se puntualiza que los trabajadores deben distribuir los solidos

de manera objetiva, y crear una mejora en el consumo de agua, enfatizando en

el uso 6ptimo de las herramientas y la separacion de los sélidos insolubles de

las aguas residuales, por medio de trampas de desechos solidos en su

totalidad, como se muestra a continuacion.

Figura 26.

Plan de las buenas préacticas en el &rea mortem

¥ pollo
TRrey PLAN DE LAS BUENAS PRACTICAS EN EL AREA MORTEM

1. OBJETIVO:

Realizar un buen uso del consumo de agua y reducir los sélidos dentro del area de produccién aplicando

produccién mas limpia.
2.  ALCANCE:

Este plan aplica para el area mortem de la procesadora avicola

3. RESPONSABLES:

Personal operativo del area mortem

e  Reportar a los supervisores sobre desperfectos en el sector.

e  Utilizar el equipo de herramientas de forma 6ptima

Encargado del area mortem

e  Realizar las pruebas solicitadas sobre consumo de agua y sélidos insolubles.

e  Registrar incidentes existentes en emergencias ocasionadas con respecto al abastecimiento de agua y

exceso de s6lido con uso deficiente en el area.

ELABORO:

LUIS JAVIER DE LEON
MEDOZA

REVISION:
SUPERVISORES DEL AREA DE
PRODUCCION

AUTORIZO:
SUPERVISORES DEL
AREA DE PRODUCCION
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Continuacion de la figura 26.

PLAN DE LAS BUENAS PRACTICAS EN EL AREA MORTEM

4. ACTIVIDADES ESPECIFICAS DEL PLAN:

El operario, realizara el control del agua con el formato propuesto

e  Disminuir y controlar la duracién y frecuencia del uso de agua en las unidades operativas del proceso.

e  Medir el volumen de agua (en litros) de cada operacion y dia.
e  Colocar los valores dentro del cuadro establecido.

e Realizar los pasos anteriores, dos veces al dia

e  Colocar valores en el sistema para calcular promedios finales de la semana.

El operario, realizara el control de los sélidos insolubles

. Pronosticar la distribucién de sélido existente en cada pollo, por medio de formato de la empresa.

e  Analizar los sélidos tratados en la empresa verificando trampas de desechos sélidos.

e Analizar los sélidos tratados en empresas aliadas enviando canastas con soélidos hacia maquinaria respectiva,

sin tener contacto con el piso para evitar contaminacion en drenajes.
El operario, debera

e  Mantener el sector en 6ptimas condiciones, lavando el piso constantemente.

. Cerrar las llaves de los grifos en momentos ociosos.

e  Determinar las aguas que pueden ser reutilizadas.

e  Hacer recuento de cantidad de sélido procesado en avicola y empresa aliada.

. Identificar y reparar posibles pérdidas de agua por derrame o fuga.

ELABORO: REVISION:
LUIS JAVIER DE LEON SUPERVISORES DEL AREA DE
MEDOZA PRODUCCION

AUTORIZO:
SUPERVISORES DEL
AREA DE PRODUCCION

Fuente: elaboracion propia.

Por medio de esta metodologia se mantiene un sector mas limpio, con la

condicion de poder reducir la contaminacion en las aguas residuales. De la

misma manera se aprovechan los solidos insolubles de forma mas optima.

La programacion de las actividades se establece para un tiempo de 6

meses, lo que permite corregir los problemas trazados en el diagndstico y

establecer un cambio notable. Los detalles de la programacion se detallan a

continuacion.
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Tabla LXXVI.Programacién de las actividades a realizar

Actividad Frecuencia | |Mayo | Junio | Julio | Agosto | Sept. | Octubre
Consumo de agua
Conocimiento de 1vezal
formato a utilizar dia
Utilizacion de formato 2 veces al
de control dia
Célculo de promediode | 1vezala
agua consumida semana
Revisar el cierre de
) 2 veces al
llaves de los grifos en dia
momentos 0Ci0sS0Ss
Determinar las aguas
lvezala
que pueden ser
- semana
reutilizadas
Identificar y reparar
. y P 1vez al
posibles pérdidas de mes
agua por derrame
L, 1vezal
Revision de avances
mes
Reduccion de solidos
Conocimiento de 1vezal
formato a utilizar dia
Pronosticar la 1vezal
distribucion de sélido dia
Analizar los sélidos lvezala
tratados semana
Hacer recuento de
; L1 1vezal
cantidad de solido dia
procesado
Mantener el sector en cl/vez que
Optimas condiciones. lo amerite
Verificar trampas de lvezal
desechos sélidos. mes
Enviar canastas con
. . cl/vez que
solidos hacia :
o . lo amerite
maquinaria respectiva
" 1vezal
Revision de avances
mes

Fuente: elaboracion propia.
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Las actividades propuestas en el programa se realizaron junto a los
colaboradores, supervisores del éarea. Entre las actividades propuestas

aplicando produccion mas limpia destacan las siguientes:

o Mantener el sector en Optimas condiciones, lavando el piso de forma

constante.

El sector de produccién es reducido para la mayoria de los trabajadores,
por lo que la circulacién durante el tiempo laboral es apresurada y constante, el
suelo se mantiene mojado y es necesario que los encargados de limpieza
conserven el sector en optimas condiciones. Para realizar el objetivo se efectuo
una programacion hacia los trabajadores de limpieza que los responsabilizaba

de realizar la limpieza en el sector durante el procesamiento.

Los principales responsables de ésta actividad son los trabajadores de
limpieza. Manteniendo el sector en Optimas condiciones, se podra visualizar el

desperdicio de agua que se realiza durante el procesamiento de pollo.

o Cerrar las llaves de los grifos en momentos ociosos

En la planta el uso del agua es esencial durante el procesamiento, sin
embargo durante los tiempos de ocio, es indispensable que se limite su
utilizacion al minimo, para garantizar un buen funcionamiento del agua. Los
encargados de ésta actividad son todos los colaboradores del area, que seran
encargados de supervisar el cierre de todas las llaves en momentos de ocio o

paradas programadas, como almuerzos y finalizacion de proceso.

Logrando la supervision de las llaves se podra reducir los Q53 000 de

gastos en abastecimiento de agua, lo que generara beneficio a la empresa. Es
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vital que la accion de cerrar las llaves se convierta en una costumbre para los

trabajadores.
o Utilizacién de mejores herramientas de soporte para reducir consumo de
agua.

La reduccion del consumo de agua y de los solidos dentro del &rea de
produccién, aplicando produccion mas limpia se logr6 por medio de
herramientas de soporte, que permitieron realizar las acciones eficientemente.
Las principales herramientas a incorporar fueron pistolas de agua y trampas de

desechos soélidos.

Para un buen consumo de agua es importante el montaje de pistolas al
final de las mangueras que permita que el agua no fluya cuando no se esta
usando, por razones de higiene y duracién se recomienda el uso de pistolas
metélicas en vez de las plasticas, que son mas utilizadas en funciones
domésticas. Las pistolas la deben utilizar solo los trabajadores que tengan
contacto con el agua, se planearon utilizar un total de 10 pistolas nuevas para

incorporar en las mangueras respectivas.

Figura 27. Pistola para manguera de metal
G
3 v

Fuente: www.ebay.com/itm/Cesped-jardin-de-riego-Manguera-de-agua-de-riego-Pistola-

Boquilla-con-punta-roscada-de-metal. Consulta: agosto 2017.
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La colocacion de trampas de desechos sélidos en la totalidad de los
drenajes del area mortem permite que el agua que arrastra los sélidos, pase por
el drenaje y los solidos no. Los desechos que se acumulen en las trampas se
pueden recoger siguiendo un programa de mantenimiento adecuado para su
uso, en este caso se menciona la recoleccion de soélidos en canastas como lo

indica el plan.
Se requieren trampas en todas las salidas de agua hacia drenajes, con

caracteristicas similares al suelo de la planta productiva y con tres filas de

agujeros que realicen la funcién antes mencionada.

Figura 28. Trampa de desechos sélidos

Fuente: www.maderplast.com/25-rejillas-industriales-rejillas-peatonales-rejillas-plasticas-
0-0.html. Consulta: agosto 2017.

o Hacer recuento de cantidad de sélido procesado en avicola y empresa
aliada.

Durante el tiempo de analisis fue indispensable conocer los diversos tipos
de sélidos encontrados en el pollo, su peso, su forma, etc. La propuesta
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planteada es la de mantener un control establecido a todos los sélidos para
poder conocer los datos exactos procesados y no sospechar los datos, debido a

gue no existe dicho control en la empresa.

Las responsabilidades para esta accion incurren en cada colaborador, se
prosiguié a realizar el control respectivo durante tres semanas, utilizando el
formato para distribucién de sdlidos, éste control permite visualizar la cantidad
de libras de solido que se procesan. Para el control fue requerido saber el valor

de la matanza diaria promedio y el peso promedio del mismo.

La metodologia consistié en analizar tres semanas, comenzando en julio.
Con la obtencion del peso de cada sélido, se examiné la matanza del dia y el

peso promedio de los pollos.

Tabla LXXVII. Control de sélidos parala semana 1
Sangre 3,90% 3,90% 3,90% 3,90% 3,90% 3,90%
Pluma 3,79% 3,79% 3,79% 3,79% 3,79% 3,79%
Cabeza 2,22% 2,22% 2,22% 2,22% 2,22% 2,22%
Patas 2,79% 2,79% 2,79% 2,79% 2,79% 2,79%
Garras 2,21% 2,21% 2,21% 2,21% 2,21% 2,21%
Higado 2,13% 2,13% 2,13% 2,13% 2,13% 2,13%
Corazén 0,46% 0,46% 0,46% 0,46% 0,46% 0,46%
Molleja 1,30% 1,30% 1,30% 1,30% 1,30% 1,30%
Pescuezo 1,00% 1,00% 1,00% 1,00% 1,00% 1,00%
Piel 0,60% 0,60% 0,60% 0,60% 0,60% 0,60%
Visceras 12,16% 12,16% 12,16% 12,16% 12,16% 12,16%
Matanza 94 572 99 900 99 900 86 913 55944 75924
Peso promedio 4 3,94 4,09 3,94 3,97 3,96
Libras a proceso 378 288,00 | 393 606,00 | 408 591,00 | 342 437,22 | 222 097,68 | 300 659,04
Rendimiento 73,36% 73,65% 73,63% 73,47% 72,76% 73,82%
Sangre (Lb.) 14 760,00 15357,68 | 1594236 | 13 361,18 8 665,78 11 731,08
Pluma (Lb.) 14 339,76 14 920,42 15 488,46 | 12980,77 8 419,06 11 397,08
Cabeza (Lb.) 8 393,20 8 733,07 9 065,55 7597,77 4 927,76 6 670,82
Cosecha garra (Lb.) 6 696,61 6 967,78 7 233,05 6 061,97 3 931,67 5 322,39
Garra a fabrica (Lb.) 3 845,93 4 001,66 4154 01 3481,45 2 257,99 3 056,70
Cosecha higado (Lb.) 3 226,99 3 357,66 3 485,49 2921,17 1 894,61 2 564,78
Higado a fabrica (Lb.) 4 840,49 5 036,50 5 228,24 4 381,75 284191 3847,17
Cosecha corazén (Lb.) 873,62 908,99 943,60 790,82 512,91 694,34
Corazoén a fabrica (Lb.) 873,62 908,99 943,60 790,82 512,91 694,34
Cosecha molleja (Lb.) 4 196,12 4 366,03 4 532,25 3798,45 2 463,59 3 335,03
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Continuacion de la tabla LXXVIII.

Molleja a fabrica (Lb.) 740,49 770,48 799,81 670,31 434,75 588,53
Cosecha pescuezo (Lb.) 3390,86 3528,17 3662,49 3 069,51 1 990,82 2 695,02
Pescuezo a fabrica (Lb.) 376,76 392,02 406,94 341,06 221,20 299,45

Cosecha piel (Lb.) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Piel a fabrica (Lb.) 225141 2 342,58 2 431,76 2 038,04 1321,83 1789,40
Resto visceras 31 254,72 32520,32 | 33758,40 | 28 292,68 18 350,04 | 24 840,90
Total libras a fabrica 81 676,39 84 983,71 | 88219,13 | 73935,83 | 47 953,25 | 64 915,48
Fuente: formato establecido y modificado.
Tabla LXXVIII. Control de sélidos parala semana 2
Sangre 3.80% 3.80% 3.80% 3.80% 3.80% 3.80%
Pluma 3.55% 3.55% 3.55% 3.55% 3.55% 3.55%
Cabeza 2.25% 2.25% 2.25% 2.25% 2.25% 2.25%
Patas 2.91% 2.91% 2.91% 2.91% 2.91% 2.91%
Garras 2.34% 2.34% 2.34% 2.34% 2.34% 2.34%
Higado 2.10% 2.10% 2.10% 2.10% 2.10% 2.10%
Corazén 0.44% 0.44% 0.44% 0.44% 0.44% 0.44%
Molleja 1.28% 1.28% 1.28% 1.28% 1.28% 1.28%
Pescuezo 1.06% 1.06% 1.06% 1.06% 1.06% 1.06%
Piel 0.65% 0.65% 0.65% 0.65% 0.65% 0.65%
Visceras 11.96% 11.96% 11.96% 11.96% 11.96% 11.96%
0/08/20 08/20 08/20 08/20 4/08/20 08/20
Matanza 51,682 87,219 79,920 92,155 79,920 82,251
Peso promedio 3.99 4 3.97 3.94 3.94 3.99
Libras a proceso 206,211.18 | 348,876.00 | 317,282.40 | 363,090.70 | 314,884.80 | 328,181.49
Rendimiento 73.46% 73.52% 73.60% 73.09% 73.40% 74.29%
Sangre (Lb.) 7,834.36 13,254.47 12,054.17 13,794.51 11,963.08 12,468.25
Pluma (Lb.) 7,327.30 196.60 11,273.99 | 12,901.70 | 11,188.80 | 11,661.27
Cabeza (Lb.) 4,647.92 7,863.53 7,151.42 8,183.92 7,097.38 7,397.08
Cosecha garra (Lb.) 3,858.88 6,528.61 5,937.39 6,794.61 5,892.52 6,141.35
Garra a fabrica (Lb.) 2,139.51 3,619.70 3,291.91 3,767.19 3,267.03 3,404.99

Cosecha higado (Lb.) 1,732.00 2,930.27 2,664.91 3,049.66 2,644.77 2,756.45

Higado a fabrica (Lb.) 2,598.01 4,395.41 3,997.37 4,574.49 3,967.16 4,134.68

Cosecha corazén (Lb.) 455.03 769.83 700.12 801.20 694.82 724.17

Corazoén a fabrica (Lb.) 455.03 769.83 700.12 801.20 694.82 724.17

Cosecha molleja (Lb.) 2,246.97 3,801.52 3,457.26 3,956.41 3,431.13 3,576.02

Molleja a fabrica (Lb.) 396.52 670.86 610.10 698.19 605.49 631.06
Cosecha pescuezo (Lb.) 1,967.62 3,328.90 3,027.44 3,464.54 3004.57 3,131.44
Pescuezo a fabrica (Lb.) 218.62 369.88 336.38 384.95 333.84 347.94

Cosecha piel (Lb.) 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Piel a fabrica (Lb.) 1,333.35 2,255.82 2,051.54 2,347.73 2,036.03 2,122.01
Resto visceras 16,785.70 28,398.69 | 25,826.95 | 29,555.77 | 25,631.78 | 26,714.14
Total libras a fabrica 43,736.32 73,994.78 | 67,293.95 | 77,009.65 | 66,785.43 | 69,605.59

Fuente: formato establecido y modificado.
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Tabla LXXIX.  Control de sélidos parala semana 3
Sangre 3.94% 3.94% 3.94% 3.94% 3.94% 3.94%
Pluma 3.64% 3.64% 3.64% 3.64% 3.64% 3.64%
Cabeza 2.27% 2.27% 2.27% 2.27% 2.27% 2.27T%
Patas 3.01% 3.01% 3.01% 3.01% 3.01% 3.01%
Garras 2.42% 2.42% 2.42% 2.42% 2.42% 2.42%
Higado 2.12% 2.12% 2.12% 2.12% 2.12% 2.12%
Coraz6n 0.49% 0.49% 0.49% 0.49% 0.49% 0.49%
Molleja 1.29% 1.29% 1.29% 1.29% 1.29% 1.29%
Pescuezo 1.06% 1.06% 1.06% 1.06% 1.06% 1.06%
Piel 0.58% 0.58% 0.58% 0.58% 0.58% 0.58%
Visceras 12.06% 12.06% 12.06% 12.06% 12.06% 12.06%
Matanza 98,901 116,550 90,576 99,234 84,915 87,912
Peso promedio 4.04 4.15 4.09 4.06 4.09 3.95
Libras a proceso 399,560.04 | 483,682.50 | 370,455.84 | 402,890.04 | 347,302.35 | 347,252.40
Rendimiento 73.37% 72.88% 72.18% 73.79% 74.03% 73.11%
Sangre (Lb.) 15,739.68 19,053.48 | 14,593.19 | 15,870.86 | 13,681.12 | 13,679.15
Pluma (Lb.) 14,530.97 17,590.29 13,472.52 14,652.07 12,630.49 12,628.67
Cabeza (Lb.) 9,050.71 10,956.22 8,391.45 9,126.14 7,866.98 7,865.85
Cosecha garra (Lb.) 7,729.10 9,356.36 7,166.11 7,793.51 6,718.22 6,717.26
Garra a fabrica (Lb.) 4,281.99 5,183.51 3,970.09 4,317.68 3,721.96 3,721.42
Cosecha higado (Lb.) 3,393.66 4,108.15 3,146.46 3,421.94 2,949.81 2,949.38
Higado a fabrica (Lb.) 5,090.48 6,162.22 4,719.69 5,132.91 4,424.71 4,424.07
Cosecha corazon (Lb.) 976.06 1,181.55 904.96 984.19 848.40 848.28
Corazon a fabrica (Lb.) 976.06 1,181.55 904.96 984.19 848.40 848.28
Cosecha molleja (Lb.) 4,389.94 5,314.19 4,070.17 4,426.53 3,815.79 3,815.24
Molleja a fabrica (Lb.) 774.70 937.80 718.27 781.15 673.37 673.28
Cosecha pescuezo (Lb.) 3,797.99 4,597.61 3,521.34 3,829.64 3,301.26 3,300.78
Pescuezo a fabrica (Lb.) 422.00 510.85 391.26 425.52 366.81 366.75
Cosecha piel (Lb.) 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 1.00
Piel a fabrica (Lb.) 2,328.41 2,818.63 2,158.81 2,347.82 2,023.89 2,022.59
Resto visceras 32,582.31 39,442.12 | 30,209.00 | 32,853.86 | 28,320.93 | 28,316.86
Total libras a fabrica 85,777.31 | 103,836.67 | 79,529.24 | 86,492.19 | 74,558.66 | 74,546.94

La multiplicacibn de ambos datos dio un resultado del total de libras

fabrica.

El analisis propuesto permite mantener al trabajador con todos los

Fuente: formato establecido y modificado.
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procesadas, luego con el valor adquirido se evalué con el rendimiento de cada
sélido, para encontrar el resultado en libras del sélido que se cosechan y envian

a otros procesos. Finalmente se identifico el total de libras que se enviaron a

conocimientos necesarios sobre las cantidades de sélidos procesadas durante




un dia laboral, de tal forma que si se visualizan cantidades por debajo de la

media estimada, los trabajadores podran informar a sus superiores para

supervisar el proceso.

Aplicando las acciones propuestas, los consumos de agua podran ser

reducidos y podra existir un mejor control sobre los solidos insolubles, con el

propésito de no contaminar el medio ambiente de la zona. A continuaciéon se

detalla un cuadro con todas las acciones propuestas, su finalidad, los

responsables, las herramientas, etc.

Tabla LXXX. Acciones propuestas aplicando produccion mas limpia
Acciones ¢, Como? Finalidad Responsables Herramientas
Mantener el Lavando el piso Generar un Encargados de Mangueras,
sector en constantemente ambiente libre de limpieza en la barrederas.
Optimas durante el accidentes y con planta.
condiciones. procesamiento. mayor
movilizacion.
Cerrar las llaves En cada parada Reducir los gastos Todos los Llaves,
de los grifos en planificada y no en el operarios que mangueras.
momentos planificada, cerrar | abastecimiento de | tengan contacto
0Cioso0s. las llaves antes de agua. con el consumo
salir de la planta. de agua.
Utilizacién de Empleando Reducir los gastos Los operarios Trampas de
mejores mejores trampas en el del &rea mortem desechos
herramientas de de desechos abastecimiento de y equipo de sélidos y
soporte para sélidos que agua y evitar limpieza. pistolas para
reducir consumo interrumpan y futuras mangueras.

de agua.

bloqueen el paso a
los sélidos hacia
los drenajes de la

empresay
utilizando “pistolas”
en las mangueras,
para poder cerrar
el paso al agua en
momentos
0Ci0S0S.

contaminaciones
en los drenajes de
la empresa.

172




Continuacion de la tabla LXXXI.

Hacer recuento
de cantidad de
sélido procesado
en avicola 'y
empresa aliada.

Realizando y
aplicando un
formato para
controlar las
cantidades
procesadas de
sélidos durante el
procesamiento de
pollo. Colocando
los valores
procesados totales
por dia 'y
supervisando los
destinos de los
mismos.

Mantener un mejor
control de los
sélidos que se
procesan en la

planta, debido a
que no existen
dichos controles.

Los operarios
encargados del
area mortem.

Calculadora,
hojas.

Colocar material
didactico dentro
de la empresa.

Utilizar carteles
para promover el
buen uso del agua,
en el area de
lavado de manos y
en sectores
comunes para
todos los
trabajadores.

Crear conciencia
en todos los
trabajadores de la
empresa de
utilizar bien el
abastecimiento de
agua.

Todos los
trabajadores y
operarios de la

planta.

Carteles
didacticos.

3.3.

Fuente: elaboracién propia.

Resultados obtenidos

Gracias a la propuesta de actividades realizadas se obtuvieron resultados

respecto al consumo de agua y la reduccidn de solidos, los principales

encargados del cambio son los trabajadores, ya que son ellos los que se

encargan de supervisar, controlar, realizar y velar por la mejora constante

aplicando produccion mas limpia en el area mortem. Pequefias acciones

ejercen un cambio significativo, para las aspiraciones de mejorar dentro de la

empresa, los resultados se obtuvieron durante el tiempo establecido en el plan,

empleando las acciones de mejora propuestas.

173




Con la realizacién de los controles del agua durante diez semanas en el

area mortem, se logré visualizar el resultado promedio de consumo de agua

reducida por dia y el total de semana, para ello se efectué una tabla con todos

los resultados analizados comparandolos con los resultados anteriores, que se

analizaron en el diagnostico.

Tabla LXXXI. Resultados del control de agua anterior vrs control de
agua actual
Resultados del control de agua Anteriores
Muestreo Lunéas Mart3es Miércgles Jue\ges Vierges Séba%do ng?;?](;x
(m) (m) (m) (m”) (m) (m”) m
Semana 1 164,43 181,44 196,056 195,30 165,218 183,33 1085,773
Semana 2 143,76 135,048 138,264 139,104 131,76 127,944 815,88
Semana 3 | 127,472 152,006 145,886 158,479 147,441 128,571 859,856
Semana 4 | 168,142 187,08 158,160 159,480 165,87 195,585 1 034,317
Semana 5 | 140,889 | 160,987 | 166,477 | 150,589 | 140,055 61,232 820,228
Semana 6 | 151,364 149,695 184,715 145,695 155,073 141,986 928,528
Semana 7 | 144,525 166,291 187,078 216,179 219,822 236,826 1170,721
Semana 8 | 219,436 | 213,690 | 208,076 | 243,029 | 139,988 | 167,152 1191,37
Semana 9 | 112,758 111,346 114,789 105,124 108,831 88,154 641,002
Semana 10 | 150,495 111,744 121,541 131,074 143,254 116,620 774,728
Promedio | 152,327 156,933 162,104 164,405 151,731 144,740 932,240
Resultados del control de agua actuales
Muestreo Lunaes Mart3es Miércgles Jue\ées Vierrsles Sébasldo Cgr;;;;r:%x
(m°) (m) (m) (m”) (m) (m) m
Semana 1 145,34 165,45 192,32 175,65 144,65 175,75 999,16
Semana 2 142,45 121,21 132,55 133,25 112,54 119,87 761,87
Semana 3 | 130,27 140,35 139,76 155,45 134,56 119,67 820,06
Semana 4 150,45 185,65 150,86 154,32 155,68 145,56 942,52
Semana 5 130,24 143,7 159,65 145,67 132,45 100,45 812,16
Semana 6 143,8 145,65 184,87 143,56 150,55 121,45 889,88
Semana 7 140,85 160,33 175,65 215,65 201,89 210,45 1104,82
Semana 8 188,65 210,45 200,45 221,45 136,67 155,45 1113,12
Semana 9 | 123,65 108,45 112,32 103,24 100,65 102,45 650,76
Semana 10| 140,67 107,45 119,25 115,68 133,78 109,55 726,38
Promedio | 143,637 148,869 156,768 156,392 140,342 136,065 882,073

Fuente: elaboracion propia.
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La tabla de resultados finales indica un valor actual de 882,07 m?
consumidos por una semana de proceso en el area mortem, los dias de
proceso (lunes a sabado). Para conocer los valores promedio por dia se elaboré
una gréafica con los resultados finales de cada dia de la semana. El dia con
mayor demanda de agua en el sector es el miércoles con 156,77 m® y el jueves
con 156,392 m®, sin embargo el promedio por dia de consumo es de 147,01

m®, por lo que se considera que todos los dias el consumo es similar y

constante.
Figura 29. Resultados actuales finales de consumo de agua por dia
Consumo agua por dia (m3)
180
170
160 156.77 156.39

148.87

150 714367
140.34

140 - ' = Promedio
130
120
110
100 n T T T T T

Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado

Fuente: elaboracién propia.

Analizando los valores del control de sélidos se puede concluir que la
mayoria de sélidos tiene una participacion de mas de 2 000 libras a la semana.
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Los sdlidos que mas se envian a otros procesos son: el resto de visceras
28 324 libras semanal y la sangre con 13 434 libras. El total de libras promedio

gue se envian a fabrica es de 74 141 libras.

Los datos son estimados de las cantidades que se exportan a diversos
procesos y la forma en la que se aprovecha a su totalidad la materia prima. Los
sélidos analizados se procesan para diversos fines, sin embargo no todos los

sélidos recaen para cosecha.

Existen solidos que no forman parte del control debido a que recaen en los
fluidos de agua o durante el manipuleo del producto, éste sufre de ajustes
internos y se pierde una ligera porcion de solido que al final, no se considera en

ningun estudio analizado.

Es importante entender la importancia del buen uso de las trampas para
desechos sélidos, ya que éstas permiten obstaculizar el paso a soélidos por el
ducto de salida, que se dirige hacia los drenajes del pais que luego los podria
contaminar. Los trabajadores deben estar conscientes del tipo de sélidos con el

que trabajan y prevalecer con el trabajo en equipo.

En la siguiente tabla se detalla los resultados finales de la utilizacion del
formato de distribucion de solidos, realizado durante el analisis de tres semanas
con los cambios y atenciones necesarias hacia los sélidos correspondientes. Es
muy importante mantener un control de los sdlidos insolubles, que por muy
minuciosos que se observen, estos generan grandes cambios en los costos y

ganancias de la empresa.
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Tabla LXXXIL. Resultados finales del control de sélidos

Matanza 86 257
Peso promedio 4
Libras a proceso 346 122
Rendimiento 0,73
Sangre (Lb) 13 434
Pluma (Lb) 12 658
Cabeza (Lb) 7777
Cosecha garra (Lb) 6 446
Garra a fabrica (Lb) 3611
Cosecha higado (Lb) 2933
Higado a fabrica (Lb) 4 399
Cosecha corazoén (Lb) 804
Corazon a fabrica (Lb) 804
Cosecha molleja (Lb) 3804
Molleja a fabrica (Lb) 671
Cosecha pescuezo (Lb) 3 236
Pescuezo a fabrica (Lb) 360
Cosecha piel (Lb) 0
Piel a fabrica (Lb) 2104
Resto visceras 28 324
Total libras a fabrica 74 141

Fuente: elaboracion propia.

Como se ha descrito anteriormente el objetivo es aprovechar los sélidos,
para que no sean infiltrados en el agua residual de la planta procesadora y
contaminen la misma y mantener un Optimo control, sobre los pesos y

cantidades que se procesan a diario.
3.4. Costos del plan de control del agua y reduccion de sélidos
Los costos generados consistieron en todo el material de apoyo para la

implementacion de la metodologia de 6ptimo consumo de agua y reduccion de

sélidos aplicando la produccion mas limpia se encuentran en la siguiente tabla.
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Entre los objetos, destacan las pistolas para las mangueras y el porta-
tarjetero, utilizado para realizar todas las pruebas y muestreos necesarios,

sobre el consumo de agua y utilizacion de sélidos.

Tabla LXXXIIl.Costos del plan de control del agua y reduccién de sdlidos

Presupuesto de materiales de soporte consumo de agua y sélidos

Descripcién Cantidad Costo unitario Costo total
Pistola de chorro de manguera 5 Q 37,00 Q 185,00
Porta-tarjetero 2 Q 40,00 Q 80,00
Trampas de desecho sélidos 3 Q 300,00 Q 900,00
Formatos para controles 150 Q0,50 Q 75,00
Carfionera 1 Q0,00 Q0,00
Costo de computadora 0 Q0,00 Q0,00
Total inversion en materiales de soporte Q 1 240,00

Fuente: elaboracion propia.
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4. FASE DE DOCENCIA. PLAN DE CAPACITACION PARA
LOS OPERARIOS DEL AREA POSTMORTEM

4.1. Diagndstico de necesidades de capacitacion

El disefio de gestion de herramientas de manufactura esbelta y el plan de
consumo de agua Yy reduccion de solidos, aplicando produccion mas limpia
fueron procesos que no se habian trabajado en la planta Procesadora Avicola.
Por esa razon se tuvo que identificar si el personal estaba familiarizado con el
sistema y herramientas a utilizar, sin embargo el personal operativo no tenia la

idea basica del sistema como tal.

La herramienta utilizada para este diagnéstico fue la entrevista personal
con los trabajadores acerca de sus conocimientos sobre herramientas de
manufactura esbelta, ya que era la mejor manera de poder obtener los datos
necesarios de cada colaborador, buscando adecuar la capacitacion hacia sus
necesidades. Las entrevistas fueron realizadas a un total de 10 operarios, los
cuales son considerados los mas allegados a tener contacto con maquinarias,

procesos.

Entre los datos obtenidos sobre las entrevistas realizadas al personal cabe

destacar lo siguiente:
° El 80% de los colaboradores no tienen el conocimiento de las

herramientas de manufactura esbelta y los beneficios que éstas pueden

generar en un proceso.
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o El 60% de los colaboradores tienen clara la importancia de los cuidados

hacia el consumo de agua para beneficiar el planeta.

o Todos los colaboradores demostraron interés acerca de la mejora en los

procesos productivos.

o El 80% de los colaboradores poseen el conocimiento sobre el significado
de merma y las consecuencias que ésta puede ocasionar a una empresa

competidora.

4.2. Plan de capacitacion

El plan de capacitacion toma en cuenta parte de las necesidades que
pudieron evidenciarse en el diagnostico, busca satisfacer expectativas en un
periodo de tiempo y que los colaboradores contemplen el enfoque hacia la
oportunidad de mejorar, en ambitos internos en la planta. El resultado esperado
sera el poder desarrollar las habilidades y actitudes del personal para la mejora

continua del &rea postmortem.

La propuesta de plan de capacitacion se enfoc6 de forma general, tanto
para los temas de conocimiento basico como los procesos, y en las
herramientas de manufactura esbelta como el caso de la aplicacién del 5S,
mantenimientos  productivos, estandarizaciones de procesos Yy los
conocimientos sobre el consumo de agua durante un dia de proceso,

reduciendo el desperdicio de sélidos insolubles.

A continuacién, el plan de capacitacion propuesto para satisfacer las
necesidades del area, detallado en la siguiente figura, asi como la

programacion del mismo:
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Figura 30. Propuesta de plan de capacitacién en area postmortem

3 polld
‘{Rey.

PLAN DE CAPACITACION EN AREA POSTMORTEM

JUSTIFICACION:
El recurso mas importante dentro de cualquier organizaciéon siempre es el personal, para el caso de la
procesadora su buen funcionamiento estd en funcién del servicio de los operarios, éste servicio se
presta a oportunidades de mejora.
OBJETIVO:
Aportar y brindar al personal del area postmortem el soporte respecto a temas de conocimiento basico
como las herramientas de manufactura esbelta y sus beneficios, como también sobre la metodologia de
produccion mas limpia.
ALCANCE:
Este plan aplica para el area postmortem de la procesadora avicola y todos sus trabajadores.
RESPONSABLES:
Personal operativo del area postmortem
e Participar, entender y acoplarse a los conocimientos impartidos.
e Comprometerse con los deberes asignados.
META:
Capacitar a un 70% del personal del area productiva.
ESTRATEGIAS:
Temas de conocimientos béasicos
Actividades
=  Observar videos demostrativos con respecto a procesos operativos.
= Realizar charla con colaboradores del area postmortem.
= Realizar presentaciones con respecto a temas tedricos.
=  Explicar procesos de mejora en el area.
=  Explicacién sobre funciones y significado de herramientas de manufactura esbelta a utilizar
dentro del area seleccionada.
=  Exposicion interactiva con avances y modificaciones del proceso.
= Llevar a cabo evaluacion al equipo.
= Revisar indices de control que indiquen el estado del proceso.
Horario
5 a 10 minutos semanales para revisiones de estos temas
2 veces a la semana identificar avances en temas basicos. Importante no agendar en semana de cierre
de mes.
Conocimientos consumo de agua, produccion mas limpia
Actividades
= Identificacién sobre importancia de abastecimiento con suministro de agua.
=  Transmitir al personal, conocimientos de las herramientas a utilizar.
= Realizar cuestionarios sobre conocimientos al personal.
= Revisar con recolectores de soélidos insolubles en el &rea.

Horario

1 vez al mes para revisiéon de temas de avances.

ELABORO: REVISION: AUTORIZO:

LUIS JAVIER DE LEON SUPERVISORES AREA DE SUPERVISORES AREA DE
MEDOZA PRODUCCION PRODUCCION

Fuente: elaboracion propia.
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Para la realizacion del plan de capacitacion, se requiere la formulacién de
una estrategia a utilizar en la planta, definir los objetivos de la capacitacion, el
contenido tematico del curso, asi como charlas, material didactico, determinar la
duracion y el cronograma, seleccionar los participantes y capacitadores y por

ultimo disefiar el sistema de evaluacion.

La estrategia a utilizar en la empresa es la realizacion de charlas y
exposiciones a los trabajadores, con el propdsito de comunicar y ensefiar a todo
el personal operativo sobre las funciones a realizar en la planta con la ayuda de

material didactico como evaluaciones, carteles, etc.

Los objetivos de la capacitacion en los procesos de la planta son los

siguientes:

o Desarrollar los conocimientos, habilidades y destrezas de los
colaboradores para mejorar el desempefio en sus puestos de trabajo.

o Proyectar al colaborador a puestos de mayor nivel, complejidad vy
responsabilidad dentro del funcionamiento de la planta.

° Brindar confianza a los colaboradores centralizandolos con los valores de

la organizacion, competencias y con un alto rendimiento en sus labores.

Los contenidos seleccionados para realizar la capacitacion al personal,
son diversos sin embargo el principal objetivo es, mantener al trabajador con la
disposicion en el trabajo que se le asigne, entre los temas a impartir al personal
de operaciones, que deben estar enfocados en el funcionamiento del
procesamiento, destacan los buenos movimientos operativos, capacidades para

utilizar las herramientas, entre otros.
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Los temas propuestos se distribuyen en cinco sesiones a impartir, las
cuales se programaron con base en el cronograma de 48 dias. La mayoria de
actividades fueron realizadas en un minimo de 2 dias, a continuacion se detalla
el cronograma realizado, el cual ejemplifica 14 actividades a realizar hacia todos
los operarios de la planta. En la figura 39 se detalla el plan anual para impartir

en la empresa.

Figura 31. Cronograma de actividades a realizar en el plan de

capacitacion

Modo _ (Nombre de tarea Duracién | |
b b3 vl
de LIwm [ x T 1T T v]is T [olL][M

1| Introduccion con operarios 2 dias

2 |2 Conocimientos en procesos  2dias
productivos

3o Presentacion de videos en 2 dias
procesos internacionales

& o Técnicas de mejora para el 2 dias
personal

5 0% Charla sobre importanciade 2 dias

Mejorar en procesos

6 | Revisian de conocimientos 6 dias
7 (2 Diapositivas con videos piloto 3 dias
sobre mejoras
8 T Presentacion de conocimientos 10 dias
de herramientas de mejora
9 T Cuestionario final de 2 dias
conocimientos
10 2 Intercambio de ideas con 5 dias
personal
u g Analisis en procesos 4 dias
1n T Capacitacion sobre produccion 3 dias
mas limpia y solidos
13 |2 Cuestionario de conocimientos 2 dias
en produccidn mas limpia :
1|2 Presentacion final sobre 3 dias =

conocimientos adquiridos

Fuente: elaboracion propia.

183



Figura 32.

Cronograma de actividades a realizar

Mes |
S /&
” o S/ /888 8/ )8/ &/ S/
Tema Accion Duracion o~ Q@@ ISV TE VAV QQ& o@ /8
2 </ 9
Conocimientos
lvezala
en procesos
) semana
productivos
Presentacion de
- lvezala
videos sobre
semana
otros procesos
Conocimientos Te_cnlcas del 1vez ala
basicos mejora para e semana
personal
Charlas sobre
. . lvez al
importancias de
. mes
mejorar en
Evaluaciones
lvez al
sobre
- mes
conocimientos
Presentacion de
videos sobre
o lvezala
movimientos
semana
correctos en
Destrezas cada proceso
manuales en | Conocimientos
. lvez ala
cada proceso |en herramientas
- semana
a utilizar
Intercambio de
. Todos
ideas con el p
los dias
personal
Presentacion de
videos sobre | 1vez al
actualidad del mes
estado del agua
Concientizacion Cor;)ocnfnlentos
sobre buenos dso re torlmasl lvez al
usos de agua € controfar € mes
consumo de
agua
Evaluaciones
1vez al
sobre
- mes
conocimientos
. L, Charlas
Disposicion y o
. motivacionales | 1 vez al
trabajo en .
. de trabajo en mes
equipo

equipo

Fuente: elaboracion propia.
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Uno de los requisitos que especifica el plan de capacitacion es formar un
equipo de trabajo que esté dispuesto a comprometerse con la empresa, estos
deben estar capacitados respecto a todos los temas a tratar y asi poder realizar

cambios en los procesos en el area postmortem.

Los temas sobre las herramientas de mejora estéan ligados con la forma de
uso, indicadores y procesos que estas técnicas puedan tener para su
utilizacién, asi como una breve explicacion sobre el motivo a emplear las

diversas técnicas y los futuros beneficios hacia la empresa.

Para poder determinar el nivel de conocimiento del personal durante las
diversas capacitaciones sobre conocimientos basicos y destrezas se realizé una

evaluacion, que fue respondida por los trabajadores seleccionados.

La evaluacion No.1 que se ilustra en la siguiente figura, contiene un area
especifica con preguntas sobre aplicaciones de herramientas de mejora con el
fin que el personal identifique las diversas aplicaciones. Dentro del cuestionario
se colocaron dos series a contestar, en la primer serie se debe responder 10
preguntas con la modalidad de: “Si” o “No”, y en la segunda serie se debe

responder 2 preguntas de seleccion multiple.
Los participantes a resolver dicha evaluacion fueron 10 operarios de la

planta, que fueron seleccionados de forma aleatoria, seleccionando uno por

cada proceso en la planta.
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Tabla LXXXIV. Evaluacion No.1 para capacitacion del personal

Cuestionario Conocimiento en sistema de manufactura esbelta

Intrucciones: Favor de contestar los incisos

1 ¢La manufactura esbelta es una filosofia que define la forma de mejorar y optimzar un S| NO
sistema de produccién focalizandose en eliminar "desperdicios"?
2 ¢ Existen solo 5 herramientas aplicables sobre la manufactura esbelta? Sl NO
3 ¢ Eljidoka es el conjunto de muiltiples acciones de mantenimiento productivo total que s NO
elimina perdidas?
4 ¢Latécnica 5S mejora las condiciones del trabajo a traves de una excelente organizacion, S| NO
ordeny limpieza?
5 ¢La técnica Heijunka sirve para planificar y nivelar la demanda de clientes? SI NO
6 ¢ Elindice AE es denominado como el "indice de eficiencia global del equipo"? SI NO
7 ¢Elindice OEE involucra los indicadores de disponibilidad, eficiencia y calidad? SI NO
8 ¢La técnica de estandarizacion de operaciones sera utilizada en el proyecto? Si NO
9 ¢ La herramienta de nivelacion de demanda (Heijunka) es la primera a ser utilizada en un s NO
proyecto lean?
10 ¢(EIVSM es el "Mapeo de la cadena de valor'? SI NO
Intrucciones: Indicar la casilla correspondiente a su respuesta
B ] ) . - . Jidoka
Es una metodologia de mejora continua en base a un conjunto de multiples acciones que
persigue eliminar las pérdidas por tiempos de parada de las maquinas Mantenimiento
Productivo

Estandarizacion
de operaciones

El indice AE que es utilizado en la herramienta del Mantenimiento Productivo Total, por sus | Aprovechamiento
siglas se refiere a: del Equipo

Aporte hacia el
Equipo

Aprovechamiento
del Estudio

Fuente: elaboracion propia.

El siguiente cuestionario que se muestra en la siguiente figura, realiza
preguntas de conocimiento sobre la importancia del consumo del agua con la
modalidad de: “SI” o “NO”, en el otro inciso se interroga al colaborador sobre
los tipos de solidos al observar fotografias de sélidos insolubles que prevalecen

en la planta.
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Para ésta evaluacion se seleccionaron 8 operarios, que tienen contacto

con el abastecimiento de agua.

Tabla LXXXV. Evaluacion No.2 para capacitacion del personal

Cuestionario Fase de investigacion

Intrucciones: Favor de contestar los incisos

¢ El consumo de agua es de vital importancia para las personas y todo ser vivo del sl NO
planeta?
¢ Si se malgastara el consumo del agua en la planta, ésta podréa laborar sin ningun S| NO
problema en su abastecimiento diario?

3 ¢ Para un buen consumo de agua es importante el montaje de pistolas al final de las s NO
mangueras que permita que el agua no fluya cuando no se esta usando?

4 ¢ El consumo de agua es limitada para algunas zonas del pais? Si NO

Intrucciones: Indicar la casilla correspondiente a su respuesta. ¢ Qué sélido es?

Molleja | | Pluma
Viscera | | Molleja
Pescuezo | Pulmén Corazon

Fuente: elaboracion propia.

Los cuestionarios fueron realizados para poder medir el nivel de
aprendizaje de cada colaborador durante las capacitaciones, cabe destacar que

existen otras formas para medir los conocimientos, asi como las preguntas
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personales y las observaciones en los avances y mejoras en los procesos

respectivos de cada trabajador.

4.3. Resultados de la capacitacion

Con base en las capacitaciones realizadas con el personal se logré
completar todas las capacitaciones de conocimientos basicos y las acciones

realizadas durante el proceso.

Sobre las evaluaciones elaboradas se presentaron los siguientes
resultados, como se muestra en la siguiente tabla. La evaluacion no.l se
efectud a una cantidad de 10 colaboradores, que son los mas allegados a los

procesos internos en la planta.

Tabla LXXXVI. Notas de evaluacion no.1 para capacitaciéon
Equipo de &rea Respuestas correctas Nota
postmortem Serie 1 Serie 2 | Total
Colaborador 1 9 2 11 92
Colaborador 2 10 1 11 92
Colaborador 3 8 1 9 75
Colaborador 4 9 2 11 92
Colaborador 5 8 2 10 83
Colaborador 6 7 2 9 75
Colaborador 7 10 2 12 100
Colaborador 8 7 2 9 75
Colaborador 9 8 1 9 75
Colaborador 10 9 2 11 92

Fuente: elaboracion propia.

Gracias a los resultados obtenidos, se pudo observar cuales eran los
puntos débiles del equipo; tomando en cuenta para las futuras sesiones que el

personal de la avicola mantendra dentro de sus procesos.
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Con base a la segunda evaluacion que se realiz6 al personal, se
presentaron los siguientes resultados, como se muestra en la siguiente tabla. La

evaluacion No.2 se efectud a una cantidad de 8 colaboradores.

Tabla LXXXVII. Notas de evaluacién no.2 para capacitacion
. L Respuestas correctas

Fase de investigacion Serie 1 Serie 2| Total Nota
Colaborador 1 4 3 7 100
Colaborador 2 4 3 7 100
Colaborador 3 4 3 7 100
Colaborador 4 3 3 6 86
Colaborador 5 4 3 7 100
Colaborador 6 4 2 6 86
Colaborador 7 3 3 6 86
Colaborador 8 4 2 6 86

Fuente: elaboracion propia.

Es importante que los trabajadores se motiven para realizar sus funciones
con la mejor disposicién y faciliten el trabajo de los supervisores, siendo un
personal confiable y con el respeto que la empresa avicola se merece. Los
resultados en las evaluaciones muestran un fuerte compromiso de cada

trabajador.

La capacitacion estd enfocada al crecimiento en funcién de pequefios y
grandes cambios buscando como objetivo comun la mejora continua, dado que
el objetivo primordial es crear conciencia en el trabajador, sobre la necesidad
de realizar innovaciones y mejoras en la empresa que faciliten los trabajos, de
igual manera incentivar al colaborador sobre su buen desempefio durante las

horas de procesamiento.

Fue importante establecer el habito de realizar capacitaciones al personal

para generar mejora en los procesos Yy el bienestar de todos los trabajadores, a
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continuacion se detalla una foto tomada por el supervisor de la planta, del lado
izquierdo el supervisor Miguel Angel Rodriguez Ramirez, jefe inmediato del

practicante, Luis Javier De Ledn Mendoza (derecha).

Figura 33. Equipo de capacitacion para los trabajadores

Fuente: Foto tomada durante capacitaciones.

4.4. Costos del plan de capacitacion

Los costos que se generaron respecto a la fase de capacitacion
consistieron en llevar a cabo las actividades que requirieron de recurso
econdémico, como fue el caso de los cuestionarios que se realizaron para el
personal, mientras que otras actividades como las entrevistas al personal de

diversas areas se consideré como actividades libres de pago alguno.
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La capacitacion no requiri6 de grandes inversiones, porque la empresa
brindé la asistencia y apoyo hacia las actividades a implementar.

Tabla LXXXVIIl.  Costos de capacitacion en procesos

Presupuesto de materiales de capacitacién en area postmortem
Descripcién Cantidad Costo unitario Costo total
Cuestionarios al personal 50 Q125 Q 62,50
Material didactico (carteles). 15 Q 2,00 Q 30,00
Salén para capacitacion 1 Q0,00 Q 0,00
Cafionera 1 Q0,00 Q 0,00
Costo de computadora 0 Q0,00 Q 0,00
Total inversion del plan de capacitacién Q92,50

Fuente: elaboracion propia.
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CONCLUSIONES

Se diagnostico la situacion actual del area postmortem para identificar
herramientas de manufactura esbelta a utilizar, las cuales debido a las
necesidades presentadas fueron cinco, en las que cabe mencionar:
herramienta 5S, técnica Jidoka, mantenimiento productivo total,

estandarizacion de operaciones y el balance de produccion.

Se realiz6 un estudio de 5S en el area postmortem, en el cual predominé
el andlisis en las canastas que residen en la planta. El valor de canasta
roja a utilizar por dia para mantener un area en estado ordenado y limpio
es de 4 013 unidades y 669 unidades de canasta celeste. Con esa

cantidad se optimiza el recurso de canasta durante el procesamiento.

Se realizé un estudio de indicadores de manufactura esbelta para
determinar una eficiencia de los trabajadores de 97% en la planta, de
igual forma se obtuvo una efectividad global del equipo aceptable con un
valor de 82%, generando valores satisfactorios en su disponibilidad,
eficiencia y calidad, para optimizar el uso del equipo disponible y el

esfuerzo del operario.

Se establecieron diversas estrategias para mantener la produccion de
forma constante, asi como los pasadores - bolseros del area
postmortem, los cuales pueden trabajar de forma simultdnea con los
selladores, limitando los tiempos ocio. De igual forma se analizaron las
maquinarias para el diseiio de los mantenimientos autonomos vy

productivos, previendo fallas en el sistema.
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Se propuso un plan de estandarizacion en las operaciones, el cual
consistid en incrementar la cantidad de personal en los procesos y la
rapida rotacion del mismo. Con el fin de reducir la merma en el
procesamiento y mejorar el rendimiento del colaborador se implemento
un formato que pronostica la productividad del personal mediante andlisis

en sus actividades.

Se disefid un plan para el consumo de agua y reduccion de sélidos,
aplicando produccion més limpia, aprovechando la utilizacion del formato
de control de consumo y distribucién de sdlidos. Se analizé que el
consumo de agua por dia en la planta es de 155 373,4 litros, lo

equivalente a Q12 545,32 por semana y Q53 693,97 mensuales.

Se disefié un plan de capacitacion para el personal de la planta, acerca
de conocimientos basicos en procesos, asi como de la metodologia de
consumo de agua Yy utilizacibn de residuos solidos. Aplicando
evaluaciones al personal, entrevistas, revisiones de temas tedricos con
respecto a las herramientas de mejora y explicaciones sobre la

metodologia del consumo de agua al personal.
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RECOMENDACIONES

A los operarios del area postmortem, realizar las diversas pruebas sobre
el pollo, por medio de las herramientas de manufactura esbelta
propuestas, garantizado la menor cantidad de merma posible y una
Optima utilizacion de los recursos disponibles.

A los supervisores de areas, realizar evaluaciones y diagnosticos al
personal de la planta con el fin de medir las capacidades de los mismos y
sus avances dentro del proceso.

A los operarios del area mortem, dar seguimiento a metodologia de
implementacion y control de soélidos y agua, realizando el muestreo

necesario sobre el abastecimiento de agua mediante formato propuesto.

Al equipo de la planta avicola, realizar sesiones adicionales del sistema
de gestion de manufactura esbelta con el personal designado para
identificacion de mejoras en procesos y funcionamientos de la planta,

manteniendo al personal capacitado.
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APENDICES

Apéndice 1. Control de canasta para la semana 1

viernes 30/06
2517 sabado 1/07

Fecha

lunes 26/06 2355 393

martes 27/06 2816 469

15103 miercoles 28/06 2228 371
Jueves 29/06 2577 429

2388 398

2739 456

15103 2517

3000

Canasta Roja

lunes 26/06 martes 27/06  miercoles  Jueves 29/06 viernes 30/06
28/06

sabado 1/07

== Canasta Roja

Canasta Celeste

469

71

lunes 26/06 martes 27/06 miercoles Jueves 29/06 viernes 30/06 sabado 1/07

28/06

==$==Canasta Celeste

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 2. Control de canasta para la semana 2

Fecha
lunes 3/07 3680 613
martes 4/07 2854 476
17143 miercoles 5/07 3132 522
jueves 6/07 2702 450
viernes 7/07 1882 314
2857 sabado 8/07 2895 482
17143 2857

2857

476

4000

3500

3000

2500

2000

1500

1000

Canasta Roja

«3680

_—+-3132

{

5 \702 / 2895
2

1882 —e— Canasta Roja

lunes 3/07 martes 4/07 miercoles 5/07 jueves 6/07 viernes 7/07 sabado 8/07

700

600

500

400

300

200

100

Canasta Celeste

+. 613

522 53
476 No /

Vm ==& Canasta Celeste

lunes 3/07 martes 4/07 miercoles jueves 6/07 viernes 7/07 sabado 8/07
5/07

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 3. Control de canasta para la semana 3

1

::::::EEEEE::::::}IIIIIIIIIIIIIIIIIII

lunes 10/07 2957 493

martes 11/07 2703 451

15461 miercoles 12/07 2309 385
jueves 13/07 2103 350

viernes 14/07 2440 407

2577 sabado 15/07 2949 492
15461 2577

300

200

100

2577
429
Canasta Roja
3500
3000 57 2949
703 /
2500 ° 2440
2000 103
1500 =9 Canasta Roja
1000
500
o T T T T T )
lunes 10/07 martes 11/07 miercoles jueves 13/07 viernes 14/07 sabado 15/07
12/07
Canasta Celeste
600
s00 492
51
400

50

==@-=Canasta Celeste

lunes 10/07 martes 11/07 miercoles jueves 13/07 viernes 14/07 sabado 15/07
12/07

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 4. Control de canasta parala semana 4

Fecha

lunes 17/07 3388 565

martes 18/07 2855 476

17153 miercoles 19/07 1799 300
jueves 20/07 2842 474

\iernes 21/07 3159 527

2859 sabado 22/07 3110 518
17153 2859

2859

4000

3500

3000

2000

1500

1000

500

Canasta Roja

388
_—*3159— 3110

\0{855 /1‘&2

N

v1799 ==& Canasta Roja

T T
lunes 17/07 martes 18/07 miercoles
19/07

T )
jueves 20/07 viernes 21/07 sabado 22/07

600

500

400

300

200

100

Canasta Celeste

‘\l{ __—*527—— 518

==& Canasta Celeste

lunes 17/07 martes 18/07 miercoles jueves 20/07 viernes 21/07 sabado 22/07
19/07

Fuente: elaboracion propia.
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