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RESUMEN
El presente trabajo de investigacion esta elaborado en base a la metodologia Lean
Manufacturing, disefiada para mejorar la productividad optimizando los recursos, en la empresa
Embutidos y Jamones “La Candelaria”, dedicada a la elaboracion de productos carnicos y
embutidos donde su principal distincion es atender las exigencias del cliente con la finalidad
de encontrar una solucion a las mudas o desperdicios que genera cada proceso y equipo de la
planta desde la seleccion de la carne hasta el empaque del producto terminado, para lo cual,

estad desarrollado en cuatro capitulos:

Capitulo 1, describe problemética, define el objetivo general y especificos, como también la

justificacion, el alcance y la metodologia a utilizarse en este trabajo.

Capitulo 11, consta el desarrollo de los contenidos tedricos que sirven para fundamentar la
investigacion considerando las siguientes tematicas: Proceso productivo, productividad de los
procesos, metodologia Lean Manufacturing con sus herramientas, como también las

herramientas de Ingenieria Industrial y las normativas legales de los productos carnicos.

Capitulo 111, se efectud el levantamiento de la informacidn de la situacion actual en la empresa,
determinando su direccionamiento y analisis estratégico, luego se realizé el analisis del estudio
del método de trabajo identificando al “Jamén Americano” como producto de mayor demanda,
aplicando medicidn del trabajo se determinaron los tiempos con un resultado de 3142,89min y
movimientos realizados de 44m en la elaboracion del Jamén Americano, a su vez es importante
los célculos de produccion resultando una productividad de 0.4kg/h, por ultimo para visualizar
los procesos de manera global se implementé el VSM, a su vez se identificaron desperdicios y
el nivel de cumplimiento de las 5s del 37%.

Capitulo 1V, se realizé la propuesta de mejora, manteniendo el método de trabajo actual, pero

disminuyendo desperdicios de mayor relevancia detectados en el estudio del capitulo anterior,
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iniciando con la seleccidn de las herramientas de Lean Manufacturing a utilizar para cada uno
de ellos. En base a la metodologia se establecio el evento Kaizen y el orden para ejecutar cada
una de las herramientas enunciadas a continuacion: 5s se disefié un programa de limpieza y
orden de puestos de trabajo como también se estandarizo la cantidad de materia prima carnica
en cada subproceso. TPM se selecciond la maquinaria o equipo para el disefio de un plan de
mantenimiento, concluyendo con la propuesta de celdas de manufactura se selecciond la de
formato “U”, cambiando la disposicion tradicional de las maquinarias plasmadas en el Layout
de la empresa.

Con la aplicacion de la presente propuesta se lograria obtener los siguientes resultados:
Incremento de la productividad del 12%, nivel de cumplimiento del 4% vy eficiencia en un

19.67%, valores que indican que se alcanzd el objetivo propuesto en la presente investigacion.
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ABSTRACT
This research work is based on the Lean Manufacturing methodology, designed to improve
productivity by optimizing resources, in the Embutidos y Jamones "La Candelaria” company,
dedicated to the production of meat products and sausages where its main distinction is to serve
the demands of the client in order to find a solution to the changes or waste generated by each
process and equipment of the plant from the selection of the meat to the packaging of the
finished product, for which, it is developed in four chapters Chapter | describes the problem,
defines the general and specific objectives, as well as the justification, scope, and methodology
to be used in this work.
Chapter Il contains the development of the theory content that serves to support the research
considering the following topics: Production process, process productivity, Lean
Manufacturing methodology with its tools, as well as Industrial Engineering tools and legal
regulations of the products. meat.
Chapter I11, the survey of the information referring to the current situation of the company "La
Candelaria™ was carried out, determining its direction and strategic analysis, then the analysis
of the study of the work method was carried out, identifying the "American Ham" as a product
of greater demand, applying work measurement, times were determined with a result of
3142.89min and movements made of 44m in the preparation of American Ham, in turn,
production calculations are important, resulting in a productivity of 0.4kg/h, finally to visualize
the processes in a global way, the VSM was implemented, in turn, waste and the level of
compliance with the 5s of 37% were identified.
Chapter 1V, the improvement proposal was made, maintaining the current work method, but
reducing the most relevant waste detected in the study of the previous chapter, starting with the
selection of the Lean Manufacturing tools to be used for each of them. Based on the

methodology, the Kaizen event was established and the order to execute each of the tools listed
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below: 5s a cleaning program and job order was designed, as well as the amount of meat raw
material in each thread was standardized. TPM selected the machinery or equipment for the
design of a maintenance plan, concluding with the proposal of manufacturing cells, the "U"
format was selected, changing the traditional layout of the machinery reflected in the
company's Layout.

With the application of this proposal, the following results would be achieved: Increase in
productivity of 12%, level of compliance of 4% and efficiency of 19.67%, values that indicate

that the objective proposed in this investigation was achieved.



CAPITULO |

1. GENERALIDADES

1.1. PROBLEMA

La empresa Embutidos y Jamones “La Candelaria” es una industria del sector
alimenticio que se caracteriza por su compromiso social, ideas innovadoras y altos estandares
en el procesamiento de sus productos con el fin de entregar a sus clientes un alimento inocuo,
con excelente sabor y calidad. Por ende; la organizacion requiere que sus operaciones sean
eficientes en la utilizacion de la materia prima y genere la menor cantidad de desperdicios

posible.

Sin embargo; La empresa no cuenta con un control adecuado de mudas por ende
desconoce la cantidad de desperdicios que genera cada proceso y equipo de la planta desde la

seleccion de la carne hasta el empaque del producto terminado.

Es significativo mencionar que los puntos criticos del proceso estan en el horneado y la
coccion y cualquier fallo o desperdicio en estos afecta la calidad del producto y genera pérdidas
econodmicas. Ademas, hay que considerar que el personal esta ocupado durante toda la jornada
laboral con tareas operativas y no existe una persona dentro de la organizacion que disponga

del tiempo y la preparacion para tratar la problematica.

En la entrevista con el gerente propietario de la empresa planted un ejemplo de las
mudas existentes en la fabricacion como el peso que pierde la materia prima en su elaboracion,
motivo por el cual se requiere generar un analisis de todo el proceso a fin de realizar un disefio
de produccién que permita la reduccion de desperdicios de inventario tanto como de productos
defectuosos, despilfarros, esperas, movimientos innecesarios, trasportes, sobreproduccion y

factor humano en las lineas de elaboracion principales. Para desarrollar este proyecto se



propone utilizar la metodologia Len Manufacturing; debido a que esta se enfoca en la

eliminacion de toda tarea que no produzca valor al proceso ni al cliente.

Para generar la propuesta del disefio de produccién y potenciar la eficiencia de los
procesos en la presente investigacion se analizara la situacion vigente de la empresa abarcando

las lineas principales de fabricacion.

1.2. OBJETIVOS

1.2.1. Objetivo General
Disefiar un modelo de produccion basado en la metodologia Lean Manufacturing que
mejore los procesos productivos para la empresa Embutidos y Jamones la Candelaria.
1.2.2. Objetivos Especificos

Definir las bases teoricas y legales para establecer los requisitos de un modelo de

produccidn basado en metodologia Lean con el fin de fundamentar la investigacion.

Diagnosticar la situacion actual de la empresa, mediante el andlisis de la informacién
utilizando herramientas de Ingenieria Industrial que permita identificar las mudas existentes en

el proceso de fabricacion.

Aplicar los principios de la filosofia Lean Manufacturing a fin de reducir el porcentaje
de mudas existentes en el proceso de produccion y mejorar el desempefio de la empresa.

1.3. ALCANCE

El presente trabajo tiene como finalidad el disefiar un modelo de produccion basado en
la filosofia Lean Manufacturing en el area de produccion en las lineas principales: salchichas,

chorizos y jamones de la empresa Embutidos y Jamones la Candelaria ubicada en la ciudad de



Ibarra, teniendo como principales beneficiarios del proyecto de investigacion el personal de la

empresa.

Culminada la etapa de investigacion se obtendrd que las operaciones de manufactura
contengan los parametros adecuados para elaborar un producto de calidad, eliminando

desperdicios, reprocesos, tiempos muertos y obtener una mejora continua.

1.4. JUSTIFICACION

La Candelaria es una microempresa del sector carnico, con 8 trabajadores, fundada en
el afio 2000, cuenta con una planta de procesamiento, ubicada en el sector de la Avenida El
Retorno de la ciudad de Ibarra, dedicada principalmente a la elaboracion de: salchichas
embutidos y chorizos. Sus productos se comercializan en la provincia de Imbabura, contando

con mayor presencia en su ciudad de origen.

Paralelo a esto, el procesamiento y conservacion de carne en el afio 2017 suma $513.17
millones con una participacion en el total del PIB del 0.72% (Corporacion Financiera, 2018).
por ende, la industria carnica tiene un alto potencial y si se aplica una mejor gestion en sus
procesos productivos puede volverse un mercado con gran indice de exportacion a mas de

generar fuentes de empleo directas e indirectas.

Al ser la Candelaria una empresa representativa de este sector, las actividades que
genera ayudan al desarrollo econémico de la provincia y el pais; sin embargo, hay que tener en
cuenta que todo proceso de produccién genera desperdicios implicando perdidas; y en la
industria alimenticia muchas de las mermas generadas en los procesos no pueden ser

reutilizadas.

La problematica principal de la empresa es el desconocimiento de la cantidad de merma
que genera cada proceso y equipo de la planta. Al no solucionar esta condicion las operaciones

de laempresa no seran rentables, dejaria de ser competitiva con la necesidad de reducir personal



y posteriormente un cierre total de sus labores, puesto que es parte de un contexto con

frecuentes cambios operacionales y una mejora continua en sus procesos.

La presente investigacion que se enfoca en el control de mudas basandose en la filosofia
Lean Manufacturing resulta de gran utilidad para la industria, porque ademas de determinar la
cantidad de desperdicios que se generan, también propone alternativas de solucion en los
puntos criticos del proceso productivo obteniendo una optimizacion de tiempos, procesos y

reduccion de costos.

El proyecto esta alienado con el Eje 2: Economia al servicio de la sociedad — Objetivo
5, “Impulsar la productividad y competitividad para el crecimiento econémico sostenible de
manera redistributiva y solidaria” — Objetivo 6 “Desarrollar las capacidades productivas y
entorno para lograr la soberania alimentaria y buen vivir”. Del Plan Nacional de Desarrollo

Toda Una Vida (2017-2021) (Secretaria Técnica Planifica Ecuador, 2020).

Como también, el Plan Nacional de la Calidad con su objetivo general de mejorar
permanentemente los atributos de calidad en los productos y servicios, adaptando mejores
practicas para contribuir a una mejor productividad, estableciendo parametros de sostenibilidad

(Secretaria Nacional de Planificacion y desarollo, 2017).

Por tanto, realizar un disefio de produccion basado en la metodologia Lean
Manufacturing resulta fundamental para la empresa la Candelaria debido a que la informacién
se puede obtener mediante visitas y el desarrollo del proyecto no requiere detener la

produccidn, por lo que su ejecucion resulta viable.



1.5. METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

1.5.1. Tipo de investigacion

1.5.1.1. Investigacion Documental

La investigacion se desarrollara a través de la consulta de documentos: libros, revistas,
periddicos, articulos cientificos, etc. El analisis de estos documentos permitira sustentar y
orientar el presente trabajo, para alcanzar el objetivo planteado, considerando aspectos
organizativos, procesos Yy actividades que permitiran determinar donde y por qué ocurren fallas

relevantes. (Guerrero, Montoya, & Montoro, 2014)

1.5.1.2. Investigacion de Campo

Permite la recopilacién de datos en la fuente encaminados a comprender, observar e
interactuar con el personal que labora en la empresa facilitando el conocimiento de la situacién

actual del proceso de produccidén para lograr determinar las posibles mejoras.

1.5.2. Meétodo de Investigacién

1.5.2.1. Analitico.

Es un método de investigacion utilizado para el diagnostico de procesos considerando
cada uno de sus elementos para observar las causas y efectos, ayudando de manera clara y

precisa a orientar la solucion del problema.

1.5.2.2. Descriptivo.

Se encarga de describir (no explicar) la situacion o fendmeno alrededor del cual se
centra el estudio, permite, recoger, organizar y analizar el resultado de las observaciones
obtenidas, lo que implica una presentacion sistémica de datos para un control estadistico del

proceso en el tiempo y su empleo. (M, Castillo, & Quijano, 2016)



1.5.2.3. Inductivo-deductivo.

La investigacion involucra método inductivo y deductivos: inductivo se utiliza para
analizar el fendmeno observado, mientras que el deductivo se maneja para verificar el
fendmeno observado. La parte inductiva esta relacionada con la investigacion cualitativa y los
deductivos con la cuantitativa.

1.5.2.4. Método logico-histérico.

Utilizado para estudiar la trayectoria realista y el 16gico estudia las leyes generales del

desarrollo del objeto de trabajo.

1.5.3. Técnica de Investigacion.

1.5.3.1. Entrevista.
Conversacion dirigida al personal principal en la empresa, para recolectar la mayor
cantidad posible de informacion.
1.5.3.2. Encuesta.
Estructurada con preguntas cerradas y concretas dirigida a los trabajadores de la
empresa La Candelaria con el proposito de conocer el contexto actual de institucion.
1.5.3.3. Observacion.

Accidn de observar con mucha atencién y detenimiento las actividades y tareas que se

realiza en todo el proceso de produccién y de ser posible en todas las areas de la empresa.


https://www.questionpro.com/blog/es/conoce-4-maneras-de-usar-tu-investigacion-cualitativa/
https://www.questionpro.com/blog/es/que-es-la-investigacion-cuantitativa/

CAPITULO I

2. FUNDAMENTACION TEORICA

2.1. PROCESO PRODUCTIVO

El ritmo de vida de las personas cada vez es mas frenético, en los hogares la mayor
cantidad de integrantes tienen que salir de sus hogares, ya sea para trabajar o estudiar, por lo
que se dispone de poco tiempo para la preparacion de alimentos; esto provoca gque se adquiera

alimentos procesados o listos para consumir.

La demanda de estos alimentos involucra que exista la oferta de nuevos productos, asi
como de lugares donde servirse, tales como supermercados o restaurantes de comidas rapidas.
Unos productos gue se ofertan son los procesados a partir de materia prima de origen animal,

que se denominan productos carnicos.

A nivel mundial se estima que, la demanda de productos carnicos se incrementaria a un
ritmo anual de 1.3 % entre 2007 y 2050; por ejemplo, en el Ecuador la produccion de productos
carnicos procesados en el afio 2018 fue de 763.84 toneladas, denotando un crecimiento con

respecto a los afios anteriores (Sanchez Lunavictoria & Delgado Rodriguez, 2021).

Este sector econdmico, elaboracion de productos carnicos, segun los datos de la
Corporacion Financiera Nacional (2019), en el periodo 2016-2017 reflejo una participacion en
el Producto Interno Bruto (PIB) Total del 0.70 % al 0.72 %, existiendo un incremento del 0.2%
anual, esto implicaria que para el periodo 2020-2021 se alcanzaria un aporte del 0.82%, esto

indicada que la elaboracion de embutidos es una linea importante de produccion en el pais.

Para la elaboracion de productos carnicos de buena calidad, tales como salchichas,
chorizos y jamones (conocidos como embutidos) es indispensable considerar la cantidad y

calidad de las materias primas, como son la carne de res, cerdo y pollo. La produccion de estas



materias primas en el Ecuador, en el periodo 2014-2019, abarcé un promedio en ganado vacuno

del 66%, ganado porcino 21% Yy ovino 7% de la produccion ganadera total (INEC, 2020).

Las materias primas tienen que pasar por diferentes procesos de elaboracion, para llegar
a obtenerse productos aptos para su consumo. Esto implica que las empresas de elaboracion de
embutidos; ademas de aplicar procesos de trasformacion de la materia prima e insumos,
requieren estructurar, definir y controlar las actividades en conjunto con el talento humano;
con la finalidad de ser eficientes en el cumplimento de los objetivos y metas para satisfacer las

exigencias de los consumidores.

Esta finalidad se lograra si se aplican ciertas metodologias o técnicas industriales, como

la Metodologia Lean Manufacturing.

' I
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Figura 1. Proceso de Produccion de Productos Carnicos.
Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”.

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo



2.1.1. Mapa de procesos.

Es importante facilitar la comunicacién en los diferentes niveles y establecer
responsabilidades que ayudan a ejecutar las actividades segun los objetivos de la empresa para
ello, se debe utilizar un conjunto de graficos que muestran de manera visual y clara las

operaciones de una organizacién lo cual se denomina mapa de proceso. (Huerta Zamora, 2016)

Para elaborar el mapa de procesos es importante conocer qué es un “proceso”,
denominado por las normas 1SO 9000: (2008) como el conjunto de actividades mutuamente
relacionadas, las cuales transforman elementos de entrada en salidas o también llamados

resultados.

Por ejemplo, las agrupaciones de los procesos en (INEC, 2016), estan dadas por:

e Procesos Estratégicos
e Procesos de produccién
e Procesos de apoyo

e Procesos de evaluacion

Satisfaccién de usuarios

-======-4 Necesidades de usuarios

| Procesos de monitoreo y evaluacién

Figura 2. Mapa de Procesos INEC.
Fuente: (INEC, 2016).
Elaborado por: Instituto Nacional de Estadisticas y Censos.
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2.1.2.  Flujo de procesos.

La epoca moderna las industrias incluyendo la carnica se caracterizan por la
preocupacion de obtener soluciones completas que permitan observar la realidad integra de las
organizaciones, lo cual se realiza mediante diagrama de flujo, herramienta que representa en
forma grafica los procesos de una empresa y permite observar las actividades en conjunto, sus
relaciones y cualquier incompatibilidad, cuello de botella o fuente de posibles ineficiencias, se

caracteriza por los elementos citados a continuacion (Valdés Hernandez, 2017):

e Sintético: Por expresarse de preferencia en una sola hoja.
e Simbdlico: Utiliza simbologia adecuada evitando anotaciones excesivas, repetitivas o
confusas.

e Facil entendimiento: Permite observar todos los pasos de un sistema o proceso.

Segun (Valdés Hernandez, 2017) en esta herramienta se encuentran las siguientes ventajas:

e Capacitar al personal nuevo de la empresa.

e Verificacion del proceso real respecto del proceso disefiado.

e Detectar actividades o grupos de actividades que reducen la calidad y la productividad.
e Facilitar la coordinacién y la comunicacion.

e Facilitar el andlisis de opciones de mejoramiento.

2.2. PRODUCTIVIDAD DE LOS PROCESQOS

Las industrias se mantienen en una constante busqueda de mejoramiento continuo de
sus procesos, para ello es importante medir la productividad cuantificando la eficiencia y

eficacia que se detallan a continuacion.
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2.2.1. Eficiencia

Desde el punto de vista de la administracién de operaciones, es el porcentaje de
productividad en relacion con los insumos, es decir, obtener los maximos resultados con la
minima cantidad de recursos disponibles, energia y tiempo para llegar a los resultados

deseados.(Rojas, 2018)

Para poder medir la eficiencia podemos utilizar la siguiente ecuacion:

o Tiempo agrega valor
Eficiencia = — - x 100
Tiempo agrega valor + Tiempo no agrega valor

Ecuacién 1. Férmula de Eficiencia

2.2.2. Eficacia

Capacidad administrativa para alcanzar los objetivos y actividades planificadas en el

tiempo previsto y con la calidad esperada sin considerar los recursos.(Rojas et al., 2018)

Resultados alcanzados
Eficacia - * 100
R Previstos

Ecuacion 2. Férmula de Eficacia

) N° entregadas a tiempo
YoEntrega a tiempo = N° 6rdenes recibidas * 100

Ecuacion 3. Entrega a tiempo

2.2.3. Calculos de Produccién

2.2.3.1. Exigencias Técnico-Organizativas (ETO)

Son las encargadas de medir la verdadera relacion y respuesta de la empresa con su
entorno de acuerdo las condiciones, enfocandose no solo en el analisis cuantitativo sino

también en el cualitativo. (Orozco Crespo, 2017)
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e Fiabilidad

Es la confiabilidad de funcionamiento del proceso, que genera resultados consistentes
o coherentes en el volumen, plazo, calidad y costos, durante un periodo sin que existan

problemas. (Morales Carmouze, Gallardo Capote, Sdenz Coopat, & Garcia Martinez, 2014) Dada

por la ecuacion:

S Cant.pedidos entregados a tiempo Cant.pedidos reclamados
Fiabilidad = ( - ) * (1 - - )
Total de pedidos Total de pedidos

Ecuacion 4. Férmula Fiabilidad
e Estabilidad
Capacidad de un sistema para compensar o eliminar problemas que se producen en su

funcionamiento, lo que requiere una organizacién encargada de prevenir y resolver los mismos

al momento.(Orozco Crespo, 2017)

Media Aritmética = (X)

Desviacién Estandar = (s)

>l v

Ecuacién 5. Formula Estabilidad

e Nivel de servicio

Indicador de la fiabilidad, determinado por la cantidad, calidad, oportunidad o costo

para el cliente. (Mecalux Esmena, 2021)

Ecuacion 6. Férmula Nivel de Servicio
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2.2.3.2. Capacidad de Produccion

Define la maxima y correcta gestion de los recursos, con el fin de que esta aumente y

beneficie a la organizacion. (Mecalux Esmena, 2021)

Numero de unidades

C idad d ducci6 l=
apaciaaa ae proguccion rea Tiempo real disponible

Ecuacion 7. Capacidad de Produccion Real

Numero de unidades

Capacidad de produccion instalada = Tiempo real disponible

Ecuacion 8. Capacidad de Produccién Instalada
e Productividad

Es la capacidad de los factores de produccién o recursos de generar productos. Se
analiza mediante la relacion existente entre la cantidad de factores utilizados y la cantidad de

producto obtenido. (Mir6 Pérez, 2017)

Unidades producidas

Productividad = -
Tiempo total

Ecuacién 9. Férmula de la Productividad

2.3. METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING

2.3.1. Origen de la Filosofia Lean Manufacturing

El escritor (Socconini L. , 2019) menciona que la filosofia se origina a partir de 1776
con la maquina a vapor dandose un mayor impetu en 1798 con la produccion en masa, en lo
que hoy se conoce como estandarizacion. Luego Henry Ford revolucion6 la manera de trabajar
en la manufactura creando su linea de ensamble constituyéndose un pilar fundamental de Lean

Manufacturing.
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No obstante, estos esfuerzos fueron llevados a un grado de excelencia por los japoneses
principalmente en Toyota Motors Corporacion que realizé el sistema conocido como Just
intime o justo a tiempo que surge por la gran necesidad econdmica después de la Segunda
Guerra Mundial, originando la manufactura esbelta logrando que se expanda a otros sectores y

paises convirtiéndose en ejemplo de un sistema de mejora de la productividad en la industria.

Se puede observar que la filosofia Lean Manufacturing es un conjunto de técnicas de
produccidn adaptables a cualquier tipo de industria, las mismas que han ido mejorando en el
tiempo segln las exigencias de las necesidades; el objetivo de esta filosofia es generar una
nueva cultura de mejora continua en la produccion, con un enfoque sistematico ante los

problemas de desperdicios centrando todo su trabajo en la eliminacién de estos.

2.3.2. Metodologia Lean Manufacturing.

En la dltima década, industrias de los sectores alimenticios han adoptado con éxito el
modelo Lean, sin embargo, existe desconocimiento, especificamente en pequefias y medianas

empresas.

Los investigadores (Matias & Vizan ldoipe) resaltan que la aplicacion de Lean
Manufacturing es fundamental la colaboracion, comunicacién y compromiso pleno de
directivos, mandos y operarios, debido a que su objetivo es generar una nueva cultura de la
mejora basada en la comunicacion y el trabajo en equipo, en conjunto con herramientas de

diagnostico, operativas y seguimiento, generando procesos de mejoramiento continuo.

Ademas, es importante considerar los pilares justo a tiempo y Jidoka orientando la
forma de efectuar las cosas de manera agil, flexible y econdmica para ello se utiliza los

siguientes célculos:

e lLead Time
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Es el tiempo utilizado por la una empresa en la produccién desde el pedido hasta el
producto terminado, al reducir este criterio, habra mayor flexibilidad para responder a
diferentes situaciones y entornos, se obtiene a partir de la suma de tres tipos de tiempos que

son: abastecimiento, fabricacion y trasporte. (Lean Manufacturing hoy, 2018)

Lead Time = LT de abastecimiento + LT de fabricacion + LT de transporte

Ecuacién 10. Férmula de Lead Time

e Tak Time

Hace referencia al ritmo de trabajo que se debe mantener en un proceso para cumplir
con la demanda del cliente y la produccion total, se obtiene utilizando el tiempo real y la

demanda diaria. (Mecalux Esmena, 2021)

Tiempo real = T.disponible — T. Almuerzo — Break

Ecuacion 11. Tiempo real

Demanda cliente

Demanda diaria =
emanda diara = p o borables por mes

Ecuacién 12. Demanda Diaria

Tiempo real

Tak Ti =
arc fime Demanda diaria

Ecuacién 13. Tak Time
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Figura 3.Casa Toyota
Fuente: (Matias & Vizan Idoipe, 2013)
Elaborado por: Instituto Nacional de Estadisticas y Censos.

Para la implementacion de Lean (Matias & Vizan ldoipe, 2013) nos muestra una hoja

de ruta con las siguientes fases:

e Fase 1: Diagnostico y formacion: conocer el estado actual del sistema productivo en
relacion con las areas donde aborda Lean e implementar un programa de formacion

interno. Las etapas recomendadas son: formacién en conceptos Lean Manufacturing,
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recoleccion y analisis de datos, trasado del VSM actual, trasado del VSM futuro.
(Matias & Vizan ldoipe, 2013)

Fase 2: Disefio de mejora: Es importante elaborar una planificacion del proyecto de
implantacion fundamentado en la realidad, y con objetivos bien establecidos a corto,
medio y largo plazo. (Matias & Vizan Idoipe, 2013)

Fase 3: Lanzamiento: Empiezan los cambios en materiales y su gestion operativa, junto
a las técnicas esenciales del Lean como: 5S, SMED vy especificas del Jidoka. Se pueden
presentar circunstancias en las que es necesario redisefiar la distribucion en planta,
como por ejemplo en sistemas de produccion con grandes falencias. (Matias & Vizan
Idoipe, 2013)

Fase 4: Estabilidad de mejoras: En esta etapa se tiene como objetivo Reducir
desperdicios en actividades relacionadas con mantenimiento y calidad, como también,
estabilizar el proceso de produccién para incrementar el nivel de confianza, reducir los
lotes de fabricacion en lo posible, determinado por el punto de equilibrio de produccién.
Asi se pueden implementar todas aquellas técnicas de calidad y organizar eventos
Kaizen vinculados a métodos de mejora como: TPM, control de calidad o estadistico
de procesos. (Matias & Vizén Idoipe, 2013)

Fase 5: Estandarizacion: Optimizar o disefiar métodos de trabajo capaces de adaptarse
a las variaciones adaptando el ritmo de produccién, mano de obra y capacidad a la
demanda del cliente. (Matias & Vizan ldoipe, 2013)

Fase 6: Produccion en flujo: Es posible considerar los principios JIT relacionados con
la produccion en flujo y justo a tiempo, produciendo en la cantidad, tiempo y lugar
requeridos con niveles de desperdicio tendentes a cero. Los objetivos pueden alcanzarse
creando y controlando el flujo de produccion con elementos como Kanban y sistemas

avanzados de logistica Lean de materiales. (Matias & Vizan Idoipe, 2013)
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2.3.3. Metodologia Japonesa 5’s

Es una importante herramienta operativa en la implementacion de Lean Manufacturing,

que contiene 5 dimensiones las cuales su nombre original en el idioma japonés inicia con la

letra “s”, su objetivo es crear un ambiente de trabajo que se comprometa con la calidad y la

eficacia en todas las areas de la empresa. (Castorena, Salgado, & Rodriguez, 2016)

SEIRI — Clasificacion: Tiene como objetivo optimizar lo necesario para evitar lo
innecesario, eliminando lo que no es util. (Castorena, Salgado, & Rodriguez, 2016)
SEITON - Orden: Es visible puesto que en todo momento se identifica por codigos,
numeros o alguna caracteristica, también tiene como objetivo organizar las cosas para
optimizar los espacios asignados en la empresa. (Castorena, Salgado, & Rodriguez,
2016)

SEISO - Limpieza: Se centra en identificar las fuentes de suciedad si es posible
eliminandolas, para que el ambiente de trabajo este en perfectas condiciones.
(Castorena, Salgado, & Rodriguez, 2016)

SEIKETSU - Educacion: Analiza y adapta cualquier herramienta con un enfoque
positivo porque su vision es clara. (Castorena, Salgado, & Rodriguez, 2016)
SHITSUKE - Disciplina: Se en los procedimientos establecidos en la empresa a lo
que se considera noble y honesto, cumpliendo con estas normas, se utilizan el cuidado
y la inteligencia, lo que resulta en calidad y confiabilidad. (Castorena, Salgado, &

Rodriguez, 2016)

Por lo tanto, para la implementacion de la filosofia japonesa 5’s se recomienda atender

a las siguientes recomendaciones (Castorena, Salgado, & Rodriguez, 2016):

Analisis el tipo de organizacion donde se implementaran las 5’s.

Realizar un diagnostico general en las instalaciones de la organizacion.
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e Diagnostico al recurso humano con la finalidad de evaluar su disposicion a la
implementacion de las 5’s.

e Capacitacion pre- eliminar a todos los niveles.

e Realizar el plan de trabajo de implementacion de las 5’s.

e Involucrar a todo el personal en todo momento.

e Realizar auditorias internas de aplicacion y efectividad de 5’s.

e Analizar y mejorar los resultados obtenidos de la auditoria interna de 5’s.

e Integrar un plan de mantenimiento de 5°’s.

2.4. PRINCIPIOS LEAN MANUFACTURING.

Dentro de la metodologia Lean Manufacturing se puede identificar 5 principios

fundamentales. (Victor, Ibarra-Balderas, Laura, & Ballesteros-Medina, 2017)

e Hacer Unicamente «lo que es necesario, cuando es necesario y cantidad
necesaria».
Lo necesario: Unicamente lo que esta pidiendo el cliente.
Cuando es necesario: El instante que pide el cliente.
Cantidad necesaria: ni mas ni menos que la cantidad solicitada.
e Lacalidad es fundamental en el proceso.
El operario tiene puede parar el proceso si hay el riesgo de producir piezas
defectuosas (Jidoka), utilizando sistemas poka-yoke que impidan la fabricacion de
piezas defectuosas. (Victor, Ibarra-Balderas, Laura, & Ballesteros-Medina, 2017)
e Tiempo total de proceso- minimo.
Es el tiempo total desde la entrada del pedido hasta la salida del producto hasta el
cliente debe ser lo mas corto posible, eliminando inventarios innecesarios y tiempos

de espera. (Victor, Ibarra-Balderas, Laura, & Ballesteros-Medina, 2017)
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e Utilizar al maximo la mano de obra y maquinaria.
Mano de obra sin abusos ni excesos, estandarizando las mejores préacticas para una
eficiencia 6ptima y equilibre las tareas para todos los empleados.

e Mejora Continua (KAIZEN). El proceso nunca termina, siempre existe una
retroalimentacion de todo el proceso. (Victor, Ibarra-Balderas, Laura, & Ballesteros-

Medina, 2017)

Definir el
valor para
el cliente

v
89
-

principios de la
Manufactura
Esbelta

5

Perfeccidn

2

Encontrar
procesos
que no
agregan
valor

Flujo de
procesos de

5 trabajo

Producir
por érdenes
del cliente

Figura 4. Principios de Pensamiento Esbelto.
Fuente: (Duenas, 2021).

2.5. DESPERDICIOS

Es todo aquel desaprovechamiento de los recursos y del talento humano. Utilizar los
recursos necesarios conduce a la reduccion de las mudas o desperdicios sin importar si son
caros o0 escasos. Ohno identifico siete tipos de desperdicios a los que posteriormente Womack
y Jones agregaron uno mas para tener los ocho desperdicios bésicos. (Tapia Coronado,

Escobedo, Barrén, & Estebené Ortega, 2016)

Las mudas existentes son:
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Tabla 1

Desperdicios

Desperdicio Descripcion

Corresponde a una produccién mas
Sobreproduccion temprana, mas abundante con respecto a lo
que habia pedido el cliente.

Incluye el almacenaje de las materias
Exceso de inventario primas, de productos que se estan
produciendo o de productos acabados,

Designa el tiempo de espera de las personas
Retrasos, esperas y paros o0 de las piezas a lo largo de un ciclo de
produccion.

Trasporte indtil de personas o de unidades
Transporte entre los procesos de fabricacion
(desplazamiento de los objetos).

Movimientos inGtiles de personas o de

Desplazamientos y movimientos materiales en el seno de un proceso de
innecesarios. fabricacién (desplazamiento de los
operarios).

Tratamiento més all& del nivel solicitado por
el cliente

Unidades defectuosas, los defectos, las
Rechazos, fallos y defectos repeticiones o correcciones del
procedimiento.

Sobre- procesamiento

Corresponde a las competencias que no se
utilizan o que se emplean mal, sobre todo a
causa de una fata de informacion y de
flexibilidad del personal.

Talento poco utilizado

Fuente: (Tapia Coronado, Escobedo, Barron, & Estebené Ortega, 2016)

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo
2.6. HERRAMIENTAS LEAN MANUFACTURING

Una gran cantidad de técnicas, diferentes entre si, las cuales se han logrado implementar
con éxito en empresas de diferentes sectores y tamafios, dichas herramientas tienen
caracteristicas como: claridad y posibilidad real de implantacion las hacen aplicables a
cualquier empresa/ producto/sector. Al ser herramientas sencillas y sentido comun, se puede
sugerir su “cumplimiento obligatorio” en todo tipo de empresa para poder competir. (Matias &

Vizan ldoipe, 2013)
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26.1. 5s

Metodologia japonesa conformada por de actividades sencillas que ayudan en el
aumento de la eficiencia y eficacia e incremento en la capacidad de las empresas para enfrentar
los cambios y retos que se presentan en el entorno de la organizacion, mediante la

estandarizacion procesos productivos. (Rosso & Gariglio, 2016)

2.6.2. Poka-yoke

Disefiado para prevenir errores humanos en los productos, llamandola prueba de
errores. Su principal meta es evitar los errores, como poner las cosas donde no deben o no
colocarlas cuando es necesario. (Coronado, Escobedo Portillo, Barrén Lopez, Martinez

Moreno, & Estebané Ortega, 2017)

2.6.3. Celdas de manufactura

Celda de manufactura es un conjunto de mecanismos que tiene como objetivo principal
trabajar de manera coordinada en la elaboracién de un producto y permiten la fabricacién en

serie. (Jauregui & Gisbert Soler, 2017)

2.6.4. Kaizen

Es una herramienta conocida como mejoramiento continuo, compuesta de varios pasos
que permiten analizar aspectos criticos del proceso productivo y buscar el mejoramiento diario

utilizando equipos multidisciplinarios. (Barraza, F, Arias, Davila, & José A, 2011)

Es importante saber hacia donde llegar en la empresa, incluyendo a todo el personal
alimentado el conocimiento de la organizacién. La mejora continua solo ocurre cuando un

proceso es estable.(Teresa et al., 2017)
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2.6.5. Andon

Tiene origen japonés en el que su significado es «lampara» conexa con el control visual,
esta herramienta agrupa medidas practicas de comunicacion con el propdsito de proyectar de
forma evidente y sencilla la situacion real de algun sistema productivo. (Ligna & Rivadeneira,

C., 2015)

2.6.6. SMED

Herramienta de Lean Manufacturing que reduce el tiempo de cambio e incrementa la

fiabilidad del proceso, con el objetivo de reducir el riesgo de averias o defectos. (Suarez, 2007)

2.7. HERRAMIENTAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL

2.7.1. HERRAMIENTAS DE DIAGNOSTICO

2.7.1.1. VSM

El mapeo de flujo de valor es una valiosa herramienta usada para reducir los
desperdicios en el flujo de materiales, personas y productos, indica desperdicios y fuentes de
ventaja. Un primer mapa de flujo de valor permite representar el estado actual en que se
encuentran los procesos para su posterior analisis y localizacién de las areas de oportunidades,
por medio de una representacion de los procesos de produccion y del flujo de informacién, lo
que permite conocer y documentar el estado de un proceso e idear un estado futuro(Herrera et

al., 2019).

Para realizar el VSM se requiere utilizar la medicion del trabajo que tiene maltiples
metodologias como: el estudio de tiempos. (Gémez Gomez & Brito, 2020) que se detalla a

continuacion:
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e Numero de observaciones

El método clésico de estudio de tiempos de Frederick Taylor permite tener el nimero

de lecturas y el tiempo estdndar mediante una muestra de observaciones, para obtener esta

informacion es necesario los siguientes calculos:

El rango del ciclo se obtiene de la resta entre el valor maximo y minimo de las lecturas

del cronometraje:
R(rango) = Xmax — Xmin

Ecuacion 14. Rango de Ciclo

Célculo de la media aritmética que corresponde a la suma de los tiempos cronometrados
entre la cantidad de ciclos obtenidos:

— X
x=2x
n

Ecuacién 15. Media Aritmética

Y. x Es la suma te los tiempos cronometrados
n Es la cantidad de ciclos observados

Obtener el cociente entre el rango y la media:
R(rango
y = Rrango)
X

Ecuacion 16. Cociente de Rango y Media

Por Gltimo, en la tabla 2, el valor obtenido de la interseccion entre la columna que marca
R/X con el nimero de muestras realizadas (5 o 10), representa la cantidad de lecturas
necesarias en cada actividad, con el nivel de confianza del 95% y de precision de +5%,

segun (Salazar Lopez, Ingenieria Industrial Online, 2019).
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Tabla 2

Calculo de NUmero de Observaciones

TABLA PARA CALCULO DEL NUMEROC DE OBSERVACIONES

R/X 5 10 R/X 5 10
o o o 0.48 68 39
0.01 1 1 0.50 74 42
0.02 1 1 0.52 20 46
0.03 1 1 0.54 26 49
0.04 1 1 0.56 93 23
0.05 1 1 0.58 100 37
0.06 1 1 0.60 107 61
0.07 1 1 0.62 114 65
0.08 1 1 0.64 121 a9
0.09 1 1 0.66 129 74
0.10 3 2 0.68 137 78
0.12 4 2 0.70 145 83
0.14 5] 3 0.72 153 88
0.16 8 4 0.74 162 a3
0.18 10 =] 0.76 171 a8
0.20 12 7 0.78 180 103
0.22 14 8 0.80 190 108
0.24 13 10 0.82 199 113
0.26 20 11 0.84 209 119
0.28 23 13 0.86 218 126
0.30 27 15 0.88 229 131
0.32 30 17 0.90 239 138
0.34 34 20 0.92 250 143
0.36 38 22 0.94 261 149
0.38 43 24 0.96 273 156
0.40 47 27 0.98 284 162
0.42 22 30 1.00 296 169
0.44 57 33 1.02 303 173
0.46 63 36 1.04 313 179

Fuente: (Salazar Lopez, 2019)

Ademas, es importante determinar el tiempo estandar que se obtiene aplicando los
calculos del cronometraje y el estudio de holguras, segun (Taimal Villarroel, 2020) se debe

considerar los siguientes pardmetros:

« Las lecturas se conservan cuando las variaciones estén acuerdo con la naturaleza
de la actividad realizada.

o Cuando las variaciones sean consistentes se descartan, esto puede darse porque
los operarios no son habiles con sus actividades.

o Al realizarse mal el cronometraje se debe repetir, esto quiere decir que las

variaciones no dependen de la naturaleza de la actividad.
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2.7.2. HERRAMIENTAS DE CALIDAD

2.7.2.1. Diagrama de Causa -Efecto

Es una herramienta que permite obtener una facil visualizacion y detalles de las diversas
causas que pueden causar un determinado problema, mediante el consenso de opiniones de un
grupo de personas directa o indirectamente relacionadas con el mismo. Conocido con el
nombre de su creador, el profesor japonés Kaoru Ishikawa (diagrama de Ishikawa), o0 como el

“diagrama de espina de pescado”. (Escuela Técnica Superior de Ingenieros Industriales, 2018)

Los pasos para analizar un problema mediante el uso de esta técnica son los siguientes:

Establecer Equipo de Trabajo

e En el tridngulo de la “cabeza del pez” se escribe el problema considerado.

e Habitualmente, los factores suelen estar predefinidos como las “4 emes” o “5 emes”,
dependiendo del contexto: Maquinas, Mano de obra, Método, Materiales, Medio
(entorno de trabajo).

e Identificar posibles causas del problema.

e Agrupar estas causas en diferentes categorias o factores.

e Orientar las acciones correctivas posteriores identificando las causas principales.

e Al final de la reunidn, es importante propiciar la comprension del diagrama causa-
efecto siendo el mismo para todos, independiente de las causas detectadas
individualmente.

e Socializar el conocimiento del equipo de trabajo con el objetivo de que se encuentre

mas ramificado el diagrama causa-efecto, logrando mayor diversidad de causas.
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METODO MAQUINA

L
PROBLEMA
Causa
Lo

MANO OBRA MATERIALES MEDIO

Figura 5. Diagrama de Pareto

Fuente: (Escuela Técnica Superior de Ingenieros Industriales, 2018)

2.7.2.2. Diagrama de Pareto

Es un grafico en el que las diferentes clasificaciones de datos estan dispuestas en orden
descendente, de izquierda a derecha, la diferencia entre un grafico de Pareto y un histograma
es la escala horizontal del grafico de Pareto referente a la categoria, por lo general el 80% de
los resultados totales se origina en el 20% de los elementos. (Escuela Técnica Superior de

Ingenieros Industriales, 2018)

2.7.2.3. Diagrama de procesos

Es una herramienta que representa graficamente los movimientos de un proceso, sean
estos materiales, productos o personas; cada paso del proceso es representado por un simbolo
diferente que contiene una breve descripcion de la etapa y ofrece una descripcién visual de las
actividades con la relacién secuencial entre ellas. (Escuela Técnica Superior de Ingenieros

Industriales, 2018)
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Simbologia para el Diagrama de Procesos.
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SIMBOLO SIGNIFICADO SIMBOLO SIGNIFICADO
Terminal: Indica el Actividad:
C) inicio o el final del Representa la
flujo del proceso. actividad.
Decision: Sefiala Documento:

<>

i

3

donde se produce
una bifurcacion del

({98 1) i

tipo “si” - “no™.

Multidocumento:
Conjunto de
documentos

Conector de un
proceso: Conexion
con otro proceso.

Base de datos:
Grabacién de datos.

-

N

Documento utilizado
en el proceso.

Inspeccion:
Aplicado en
operaciones que
requieren
supervision.

Archivo: Refleja la
accidén de archivar
un documento.

Linea de flujo:
Indica el sentido de
flujo del proceso.

Fuente: (Diagramaweb, 2021)

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

Pasos para el diagrama de procesos:

e Detectar los componentes del proceso.

e Organizar las actividades.

e Elegir los simbolos adecuados.

e Hacer la conexion entre actividades.

e Colocar el comienzo y el final de cada proceso.

e Realizar el diagrama de procesos.
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2.7.2.4. Graficos de control

Los graficos de control son una herramienta basica comunmente utilizada para
monitorear los cambios en la variabilidad de las caracteristicas clave del producto en los
procesos de produccion. Esto es de gran importancia ya que la calidad constituye un elemento
clave que distingue a la empresa de otras en un periodo de intensa competencia, asi como uno
de los criterios mas significativos (junto al precio) de la evaluacion del producto por parte del
cliente EI control de calidad de los productos manufacturados se ha llevado a cabo de forma
intuitiva desde tiempos inmemoriales, sin embargo, en la actualidad en la era de la industria
4.0 es necesario utilizar otros métodos. Por ejemplo, Atalay y col. (2020) sefial6 que en la era
de la Industria 4.0, existe una importancia creciente de la automatizacion, asi como el

intercambio de datos de produccion.(Czabak Goérska, 2021)
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Figura 6. Grafico de Control
Fuente: (Czabak-Gérska et al., 2021)

El proceso de produccion debe controlarse adecuadamente para detectar el cambio de
patrén con la suficiente antelacién. Para ello, se utilizan graficos de control, que permiten la
monitorizacién simultanea de la ubicacion del proceso (la mayoria de las veces expresada por
la media de la muestra) y la variabilidad del proceso (la mayoria de las veces expresada por

medio de una desviacion estandar o rango). El uso de graficos de control esta asociado con la
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evaluacion de la estabilidad del proceso. Es una de las caracteristicas mas deseables del proceso

de produccion. (2021)(Czabak-Gorska et al., 2021)

2.7.3. HERRAMIENTAS DE SEGUIMIENTO

2.7.3.1. KPI’s

Indicadores Clave de Desempefio, miden el nivel de rendimiento de los procesos de
forma que se pueda alcanzar el objetivo fijado generalmente son utilizados para cuantificar

objetivos que reflejan el rendimiento de una organizacion. (2019)(Herrera, 2019)

Los KPI’s son para comunicar el estado actual con el objetivo, para impulsar la mejora
por hechos, no adivinar, para ayudar a priorizar la actividad de mejora, fortalecer el negocio y
conectar al cliente con el proceso. (Lean manufacturing tools that influence an organization's

productivity: Conceptual model proposed, 2019)
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operado por
un equipo
local

Los cambios Crea punto
saltan al de
lector Cconversacion

Actuando
sobre ellos

Figura 7. Caracteristicas KPI
Fuente: (Edwin Joseph et al., 2020)
Elaborado por: David Gallegos
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2.8. NORMATIVAS LEGALES DE LOS PRODUCTOS CARNICOS

2.8.1. Normativas Sanitarias.

En el Ecuador existe estas normativas que estan encaminadas al que el producto cumpla

y cuando sea consumido por las personas no afecte a su salud.

é *Establece las condiciones higienico sanitarias y requisitos ™
T - _ que deberan cumplir los procesos de fabricacion de
REIS)](EH_[;E';:‘ il(])g %IE}CGS A alimentos para consumo humano.
B - - *Establece los requisitos para la obtencién de la notificacion
\_ Yy sanitaria de alimentos procesados nacionales v extranjeros
P
Reglamento Técnico *Establece los requisitos que deben cumplir la carne v los
Ecuatoriano RTE INEN 056 productos cdrnicos con la finalidad de prevenir los riesgos
Carne v Productos Carnicos. para la salud v la vida de las personas
\_ "y
(" )
«Establece los requisitos que deben cumplir la carne v los
Decreto Ejectutivo 4114 productos carmicos con la finalidad de prevenir los riesgos
para la salud v la vida de las personas
\_ "y

Figura 8. Normativas Sanitarias

Elaborado por: David Gallegos
2.8.2.  Normativas de Calidad.

Para garantizar el producto sea el mismo siempre existe estas normativas si estan

controlados los procesos.

f"—

. . N
orma lecnica sEstablece los requisitos que deben cumplir los productos carnicos
N T blece | deb lir | d :
. crudos, los productos carnicos curados - madurados y los
Ecuatoriana NTE INEN productos carnicos precocidos - cocidos a nivel de expendio y
1338 consumo final.
A
h /
-
- - -\
Sistemas de gEStIOI‘I de sNorma Internacional especifica los requisitos para un sistema de
la inocuidad de los gestion de |a inocuidad de los alimentos alimentos a lo largo de
alimentos ISO 22000 toda la cadena alimentaria
A

-

Figura 9. Normativas de Calidad

Elaborado por: David Gallegos
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2.8.3. Buenas Practicas de Manufactura en la Industria Carnica

Segun establece el Decreto Ejecutivo 3253 (Decreto Ejecutivo 3253, 202) las BPM
“Son los principios basicos y practicas generales de higiene en la manipulacion, preparacion,
elaboracion, envasado y almacenamiento de alimentos para consumo humano, con el objeto de
garantizar que los alimentos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan

los riesgos inherentes a la produccion.”

Las normas que definen las acciones de manejo y manipulacién de los alimentos
adoptadas en las Buenas Préacticas de Manufactura deben desarrollarse y aplicarse bajo los

siguientes enfoques:

e Plantear normas tanto generales como especificas para la operatividad de una
empresa.

e Importancia de la capacitacion al personal sobre sanidad, higiene personal y laboral.

e Cumplir con las disposiciones sanitarias de los alimentos.

e Proteccion y prevencion de la adulteracion de los productos para el consumidor.

e Garantizar la calidad de los productos distribuidos.

e Socializar y capacitar al personal de técnicas en manipulacion de los productos.

e Mantener las instalaciones, equipos y utensilios en perfecto estado de limpieza y

desinfeccion. (Auz, 2014)
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CAPITULO Il

3. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

3.1. ANTECEDENTES DE LA EMPRESA.

3.1.1. Descripcion de la Empresa

EMBUTIDOS Y JAMONES CANDELARIA, una empresa diferenciada por su
responsabilidad social, innovacion y lider en su actividad empresarial, ofreciendo la mejor
calidad en todos sus productos, utilizando materia prima seleccionada y certificada, logrando
un producto final de excelencia que llena las expectativas de los consumidores. Tiene como
instalaciones su planta de procesos ubicado en el sector de la Av. El Retorno de la ciudad de
Ibarra, en el cual con un personal de 8 colaboradores se elaboraban artesanalmente salchichas,
chorizos y jamones, asi como también se comercializan chuletas y perniles, mortadelas, en sus
puntos de venta de la ciudad de Ibarra y algunas zonas de la provincia de Imbabura. Cuenta
con ocho afios en el mercado buscando el crecimiento continuo. (Embutidos y Jamones La

Candelaria, 2021)

3.1.2. Organigrama Estructural.

La figura 8 muestra el organigrama de Jamones y Embutidos “La Candelaria”; con las

areas que la componen, sus niveles jerarquicos y de responsabilidad.
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Figura 10. Estructura Organizacional de “La Candelaria”
Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”
Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

3.1.3. Mision

Alimentar y servir a nuestros clientes dandoles un producto con un sabor propio de la

empresa.

3.1.4. Vision

Ser los mejores en la produccion de alimentos sanos y nutritivos, con productos
elaborados con los mas altos cuidados aplicando técnicas artesanales, normas de calidad,
respetuosos del medio ambiente y de nuestro entorno, contribuyendo al desarrollo del pais, con
un equipo de trabajo comprometido e innovador que satisfaga adecuadamente las necesidades

de nuestros consumidores. (Embutidos y Jamones La Candelaria, 2021)
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3.1.5. Ubicacién de la Empresa
Tabla 4

Direccion de la Empresa

Direccion
Pais Ecuador
Provincia Imbabura
Ciudad Ibarra
Sector Los Cibos
Calles Rio Chimbo 8-37 y Rio Cenepa

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

Chimbol&IRick
= f
>paNibarra

Figura 11. Ubicacion de la Empresa “Candelaria”
Fuente: Google Earth, 2020

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo
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3.1.6. Layout

En la siguiente figura se muestra el Layout del area de produccion de la empresa “La

Candelaria” con una superficie de 332,4 m2.

15.28 i 6.10
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AREA DE PRODUCCION J
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=] mEC
AREA FRIA
g
o]
@ EMPAQUETADO AREA FRIA GARAJE
ADITVOS
I T | | L I 1
1 i
ADMINISTRACIGN

11.64

Figura 12. Layout de la Empresa “Candelaria”
Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

3.1.7. Jornada Laboral

El horario de trabajo establecido en la empresa “La Candelaria” es de lunes a viernes
de 7:30 a 16:30 con un intervalo de 1 hora destinada para el almuerzo a partir de 13:30

encontrandose operativa 8 horas.



3.1.8. Proveedores
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La siguiente tabla muestra los proveedores de materias primas, materiales, aditivos e

insumos para la elaboracién de los productos de la microempresa La Candelaria.

Tabla b

Proveedores para la empresa “Candelaria”

Materia Prima Céarnica Proveedor

Carne de Cerdo Rich Productos Carnicos

Carne de Res Ganaderos Locales

Mercado Amazonas

Carne de Pollo Grupo Oro
PRONACA

Aditivos e Insumos Empresa X
Empresa Y

Materiales

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

3.1.9. Materias Primas, Aditivos E insumos

3.1.9.1. Materias primas Carnicas.

Las principales materias primas son las carnicas, consideradas como tejidos, canales,

cortes, piezas o fluidos obtenidos en el sacrificio de animales aptos para el consumo humano

como la res, el cerdo y aves de corral (pollo).
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Tabla 6

Materias Primas Céarnicas

Materias Primas Carnicas

Piernas y brazos de cerdo

Chuleteros y costillas de cerdo

Cortes duros de Res

Cortes Suaves de Res

Pechuga de pollo

Grasa de cerdo

Fuente: Embutidos y Jamones La Candelaria

Elaborado por: David Gallegos

3.1.9.2. Aditivos e Insumos

Es necesario incorporar otros ingredientes y especias que definen la textura, sabor y
aroma caracteristico de cada producto procesado como los que se muestran en la siguiente

tabla:



Tabla 7

Aditivos e Insumos
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Aditivos e Insumo

Descripcion

Sal

Azlcares

Nitratos v nitritos

Eritorbatos

Fosfatos

Especias, condimentos

v hierbas

Proteinas de origen

vegetal

Trnipas naturales v

artificiales

Avuda a disolver la sal v demas ingredientes de los productos se puede utiizar

tambien como escarcha de hielo.

Varia entre el 1.8% v el 2% gramos por kilogramo potencializa el sabor v el olor.

Se utiliza almidones que dan sabor, aroma v enmascaran el sabor de la sal

Actian junto con la sal v aziicares a fin de dar color, modificar el sabor ¥ prevenir
el crecimiento de microorganismos.

Aceleran la formacion v preservacion del color durante el almacenamiento
contribuyendo a la vida atil del mismo.

Pequefias cantidades de sales-acido fosforico gue imncrementan la capacidad de

retencion de agua v disminucion de pérdidas proteinicas.

Sustancias v elementos de origen vegetal como: cebolla, ajo, pimienta blanca-negra,

pimenton, entre otros.

Mejoran la cohesion de las particulas de los diferentes ingredientes ayudando a la

textura v la ligazon de la masa carnica.

envolturas en la que se embuten las emulsiones.

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

3.1.10. Maquinaria, Herramientas y Utensilios

Los productos carnicos para su elaboracion requieren

el uso de maquinarias,

herramientas y utensilios a lo largo de toda su cadena productiva, se muestra un listado general

en la siguiente tabla.



Tabla 8

Maquinaria, equipo y utensilios

Maquinaria
Detalle Cantidad
Amarradora 1
Cocina Industrial 1
Codificador 1
Congelador 6
Sierra para hueso y carne 1
Cuarto frio 2
Cutter 1
Embutidora 1
Empacadora al vacio 2
Horno de secado 2
Horno de ahumado 2
Masajeadora 1
Molino 2
Rebanadora 1
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Equipos

Balanza digital

Codificador

Inyector de salmuera

Picador de hielo

Soportes de ahumado

Licuadora

Termdmetro

Clipeadora

Coche para gavetas

Utensilios

Tabla de picar

Exprimidor

Hachas

Cuchillos

Tijeras

Contenedores

41
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Baldes 10
Bandejas 8
Cucharas 12
Ollas 5
Mesas 4
Gavetas 24
Molde para jamon 8

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

3.1.11. Productos

La empresa La candelaria elabora 4 tipos de productos carnicos los cuales presentan
diferentes caracteristicas que sirven para la elaboracién de los productos ofertados que constan

en la siguiente tabla:

Tabla 9

Productos Ofertados “Candelaria”

Tipo de producto Caracteristicas Producto ofertado

Para su elaboracion e Hamburguesa de res
Crudos no se utiliza ningdn e Hamburguesa de

proceso tecnoldgico pollo




ni tratamiento

térmico.

Condimentados con
sales curantes
permitidas,
madurados por
Curados- madurados
fermentacién o
acidificacion para
luego ser cocidos,

ahumado o secados.

Expuestos como
minimo 70° C en su
Cocidos
centro térmico o

una relacion tiempo

Jamon Americano
Jamon de Pavo
Pernil

Salame Cervecero
Chorizo Parrillero
Morcilla Blanca
Morcilla Negra
Longaniza
Salchicha Vienesa
Salchicha de pollo
Salchicha
Cervecera
Salchicha Hot Dog
Boton de Asado
Botdn de Pollo
Jamon Serrano de

pierna de cerdo

Mortadela Bologna

Mortadela de Pollo
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temperatura
equivalente que
garantice la
destruccion de
microorganismos
patdgenos.
e Cuartos de pollo

ahumados

Para obtener olor,
e Jamon ahumado

sabor 'y  color
Ahumados _ e Tocino ahumado
propios deben ser
e Chuleta ahumada

expuestos al humo.

e Costilla ahumada

e Rolleta ahumada

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

3.2. ANALISIS ESTRATEGICO

3.2.1.  Analisis de contexto Interno.
Factor organizacional. La empresa cuenta con una amplia infraestructura con 4 éreas:
administrativa, produccién, empaquetado y almacenamiento.
Humano: La organizacidn cuenta con un gerente propietario, asistente administrativa
y en el area de produccion con 6 operarios sin disponibilidad al cambio.
Economico: La empresa cuenta con un presupuesto disponible para implementar nueva

maquinaria con restriccion para el marketing lo que representa una debilidad.
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e Productivo: Al ser considera una empresa artesanal la produccion es limitada con poca
difusion de sus productos en la zona norte del pais.
e Tecnoldgico: Almacenamiento para materia prima (cuartos frios) limitado, ademas de

hornos para la produccion de uso manual.

3.2.2.  Analisis del contexto Externo

e Politico-Legal: Cumplimiento de normativas de inocuidad y de calidad para mantener
los productos en el mercado y de competencia. Existencia de leyes de incentivos para
asociaciones publico- privadas.

e Econdmico: Aumento de desempleo a nivel local y nacional, afectando la capacidad
de compra y existencia de incentivos de consumo local.

e Social: La presencia de una nueva cultura ante la necesidad en los horarios de trabajo
exige a la sociedad nuevos habitos alimenticios incrementado la demanda de comida
rapida.

e Tecnoldgico: Ofertas de nuevas tecnologias, maquinaria, equipos insSumMos y procesos.

e Ambiental: Al ser una empresa considerada artesanal el cumplimiento de las normas

ambientales es limitadas.

3.2.3.  Analisis del ambiente Interno y Externo

3.2.3.1. Analisis de PESTEL

Es importante conocer todos aquellos elementos externos que intervienen en laempresa
Embutidos y Jamones La Candelaria, que pueden tener un impacto positivo o negativo en el
cumplimiento de los objetivos estratégicos, para los cuales se debe priorizar diferentes
actividades o estrategias, por esta razon se describe a continuacion dichos factores mediante el

uso de la matriz PESTEL.



Tabla 10

Matriz PESTEL de la “Candelaria”
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ANALISIS PESTEL

FACTOR

DETALLE

Corto
plazo (1
mes o
menos)

PLAZO

Mediano

plazo (de
la3
afos)

Jamones y Embutidos

Largo
plazo
(mas de 3
anos)

IMPACTO

Politico

Politica Nacional

Tratados
Comerciales

Politica
Ambiental

Ley de incentivos
para asociaciones
publico- privadas.

Acuerdos de
intercambio
comercial con
Colombia.

Regulaciones
municipales y
ministerio.

Positivo

Positivo

Negativo

Econdmico

Comportamiento
de la ofertay la
demanda local

Situacion
Econdmica del
Pais

Aumento de
desempleo
afectando
capacidad de
compra.

Incentivos del
consumo local.

Elevacion de
costos en
combustible
afectando la
materia primay
entregas a
domicilio.

Negativo

Positivo

Negativo

Social

Demografico

Cultura

Aumento de la
poblacién
econémicamente
activa.

Incremento de la
demanda de
comida rapida.

Positivo

Positivo
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3 Oferta de nuevas
2 tecnologias,
© Desarrollo ogia .
2 tecnoldgico maquinaria X Positivo
K equipos, insumos
= y Procesos.
c_U - -
c Combromiso Cumplimiento de
‘g Amf)iental la normativa X Indiferente
= Ambiental.
<
: Requisitos para
Normativas de q P .
Inocuidad que el producto X Positivo
sea Inocuo.
(_U ’ -
oy Caracteristicas que
-

dé cumplimiento
obligatorio para la X Positivo
materia prima y de
producto final.

Normativas de
Calidad

Fuente: (Betancourt, 2018)

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

3.2.4. Andlisis FODA.

Para poder llevar a cabo un anéalisis FODA es importante primero determinar los factores mas
influyentes como oportunidades y amenazas de la empresa que son extraidos de la matriz de

PESTEL los cuales se muestra en la siguiente tabla:



Tabla 11

Oportunidades y Amenazas

FACTORES DETERMINANTES DEL EXITO

Oportunidades

g B~ W N -

Ley de incentivos para asociaciones publico- privadas.
Incremento de la demanda de comida rapida.
Incentivos del consumo local

Nuevos canales de venta para sus productos

Oferta de nuevas tecnologias, maquinaria equipos, insumos y procesos.

Amenazas

A W N

Aumento de desempleo afectando capacidad de compra.
Competencia agresiva

Elevacion de costos en combustible

Situaciones Climaticas, enfermedades en animales y poblacién

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo
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A continuacion, se muestra los factores internos que son las Fortalezas y las debilidades

de la empresa Embutidos y Jamones “Candelaria”.

Tabla 12

Fortalezas y Debilidades

FACTORES DETERMINANTES DEL EXITO

Fortalezas

o 01 AW DN

Amplia Infraestructura y personal capacitado en la produccion
Fidelidad de sus clientes

Productos Frescos

Fidelidad de sus clientes

Punto de venta para sus productos.
presupuesto para nueva maquinaria

Debilidades

A W N e

Personal sin disponibilidad al cambio
Presupuesto restringido para marketing
Falta de estandarizacién en sus procesos
Falta de un plan frente desastres naturales

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo
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3.2.5. Fuerzas Porter

Es importante conocer los aspectos clave de cada una de las Fuerzas de Porter como se

muestran a continuacion:

e Marcas Colombianas
¢ Marcas Nacionales -La

»  (lientes pequefios -constantes

¢ Gran cantidad de volumen
(cafeterias, pizzerias, restaurantes,
propio punto de venta.

Proveedores especificos fuera de
a provincia para los Insumos

o Proveedores importantes
carnicos

¢ Proteinas
sintéticas.

Figura 13. Cinco Fuerzas de Porter en la empresa La Candelaria
Fuente: (ISO 9001:2015, 2020)
Elaborado por: David Gallegos

En la siguiente tabla se determina el analisis de las Cinco Fuerzas de Porter para conocer
cdmo se encuentra posicionada la empresa en el mercado y generar estrategias para mejorar los

procesos internos.



Tabla 13

Aspectos Clave de las Fuerzas de Porter en la “Candelaria”

Fuerzas de Porter

Aspectos Clave

Entrada potencial de Nuevos

competidores

e Laitaliana

e Comercializacion de marcas

colombianas.

Poder negociaciones los

proveedores

Para aditivos son importantes los
proveedores especificos fuera de la
provincia por la complejidad de
adquisicion y son esenciales para la
produccion.

Proveedores mas importantes de

Materia prima carnica.

PRONACA

™ Ganaderos Locales

M Supermercados Mayoristas

Desarrollo potencial de

productos sustitutivos

No existen productos sustitutos, pero
existe una tendencia de consumo de

proteinas sintéticas.

50
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e Existen clientes que no cumplan gran
cantidad de volumen son constantes
sus pagos son efectivos,
constituyendo una parte significativa

Poder de Negociacion de los
Clientes de los costos fijos de compradores.
e  Pizzerias, Restaurantes, cafeterias y

el propio punto de venta compran por

gran volumen por costos y frescura

de los productos.

e Grandes incrementos de capacidad

en los competidores especialmente
Rivalidad entre empresas
en su cadena de distribucion.
competidoras
e Metas y estrategias divergentes con

los competidores dando lugar a

mejores precios en el mercado.

Fuente: Embutidos y Jamones La Candelaria

Elaborado por: David Gallegos

3.2.6. Decisiones estratégicas

e Posicionamiento de la marca en la ciudad y en la zona norte del pais.
e Mantener la calidad del producto y exigencias del cliente.

e Aumentar las ventas de los productos en la zona norte del pais.

3.3. ANALISIS DEL PROCESO DE PRODUCCION

La presente investigacion se centra en los productos estrella, es decir los de mayor
produccién en la empresa La Candelaria los cuales son: salchichas chorizos y jamones como

se puede observar en la tabla:
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Tabla 14

Produccidn en Kilogramos de Productos

Periodo
Producto 5018 2019 2020 Total
Jamon Americano 10032 10056 10093 30181
Chorizo Parrillero 9420 9480 9600 28500
Salchichas Cervecera 3444 3540 3600 10584

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo
Utilizando el diagrama de Pareto se priorizay selecciona el tipo de producto con mayor

produccion en los ultimos 3 afios.

PARETO PRODUCTOS ESTRELLA

70000 100%
60000

80%
50000
40000 60%
30000
20000

10000

40%

20%

Il

0%

w
1
&
=
I3l
W
7

Jamén Americano Chorizo Parrillero

== Series] Series2

Figura 14. Diagrama de Pareto Productos
Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo
3.3.1. DESCRIPCION DEL PROCESO DE JAMON AMERICANO

Se describe de forma general el proceso de fabricacion del jamén americano detallando

los procesos que intervienen en el producto estrella final. (Anexo 1)

a. Preparacion de Materia Prima: Se descongela la carne de res y cerdo en un
tiempo aproximando de 12 horas a temperatura ambiente, luego se procede a
trocean manualmente en cubos de 5 a 8cm aproximadamente, concluyendo con

el pesaje. (Anexo 1.1)
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Molido: El proceso inicia con el armado del molino colocando la cuchilla fina
para proceder a moler la carne de res, al retirar la cuchilla se observa que no
exista presencia de huesos u otros residuos. A continuacion, se coloca la cuchilla
gruesa para moler la carne de cerdo y finalizar con la limpieza de maquinaria 'y
se coloca las masas por un promedio de 6 horas. (Anexo 1.2)

Masajeado: Concluido el tiempo de refrigeracion se prepara la maquinaria y
aditivos que seran colocados junto con la masa en la maquina masajeadora por
2 ciclos de masajeo y reposo de 10 minutos cada uno, para ser llevada la masa
a la maduracién en frio por un periodo 16 horas. (Anexo 1.3)

Embutido: Se preparan las fundas cortandolas con la medida de 60cm.
grapandolas en un extremo para posterior llevarlas a la embutidora que llenara
de masa finalizando con el amarre del otro extremo y se procede a seleccionar
los moldes colocar los embutidos y cerrarlos. (Anexo 1.4)

Coccidn: Se prepara la concina con el agua a 75°C de temperatura y luego los
moldes son colocados para su coccién calculando una hora por kilogramo de
masa. Al terminar el tiempo de coccion los moldes son retirados y sometidos al
choque térmico con agua fria para posteriormente dejarlos en temperatura
ambiente por una noche y concluir con el desmolde del producto terminado.
(Anexo 1.5)

Rebanado: Si el cliente desea rebanado se preparan las laminas de corte y
finalizar con el corte manual. (Anexo 1.6)

Empaquetado: El producto terminado pasa a ser enfundado y pesado para
posteriormente ser empaquetado al vacio y etiquetado. Los productos rebanados
0 en blogue son pesados colocados en gavetas preparadas y trasportados al

cuarto frio. (Anexo 1.7)
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Figura 15. Diagrama de Flujo del Proceso del Jamon Americano
Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

3.3.2. HERRAMIENTAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL

3.3.2.1. Estudio del método de trabajo

Para llegar a mejorar el método de trabajo es importante medir la productividad de los
factores que influyen internamente en el proceso de elaboracion del Jamén Americano, a corto
plazo utilizando técnicas con el objetivo de mejorar la ejecucién del trabajo mantenido el

método actual, pero disminuyendo desperdicios.

3.3.2.1.1. Diagramas de procesos

Se desarrolla el diagrama de procesos para determinar los tiempos y movimientos
realizados en cada proceso de elaboracion del Jamén Americano como se muestra en el

(Anexob), obteniendo los resultados de los tiempos, cantidad y distancia de cada actividad.



Tabla 15

Resultado de tiempos de Procesos

Actividad Cantidad  Tiempo(minutos)

Distancia(metros)

Operacion 26 159,56 25
Transporte 1 1,04 2,5
Inspeccion 2 10,82 1
Espera 4 2042,07 9,5
Almacenamiento 1 929,4 6

Total 3142.89 44

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

3.3.2.2. Medicion del Trabajo
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Para el proceso de fabricacion del Jamon Americano se aplica el método clasico de

estudio de tiempos de Frederick Taylor.

3.3.2.2.1. NUmero de Observaciones

Para obtener el nimero de observaciones necesarios en cada actividad de la elaboracion

del Jamdn Americano se realizaron 10 lecturas como se muestra en el (Anexo 2) detallando los

valores obtenidos en el célculo de: rango de ciclo, la media aritmética y el cociente R/X.

3.3.2.2.2. Estudio de Holguras.

En la presente investigacion es importante analizar los factores de exposicion que

intervienen directamente en el proceso de fabricacion de Jamén Americano como: posturas,

ropa molesta y presencia de agua para definir la accion sobre la eficiencia del trabajador,

mediante la utilizacion del método de holguras utilizando la tabla de suplementos dada por la

Organizacion Internacional de Trabajo (OIT) como se muestra en el (Anexo 3).
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3.3.2.2.3. Tiempo Estandar

Se realizo los céalculos para obtener el tiempo estandar en cada subproceso de la
elaboracion del Jamén Americano, considerando el numero de observaciones y factores de

exposicion mas importantes del estudio de holguras (Anexo 4).

3.4. ANALISIS LEAN MANUFACTURING

Para determinar la situacién actual del proceso de elaboracion de Jamon Americano se
procede a realizar los calculos de los tiempos Lean Manufacturing que se obtienen de: Lead

time, Tak time, eficiencia y eficacia (nivel de cumplimiento).

3.4.1. Calculode Lean Time

LEAD TIME
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Figura 16. Lead Time “Jamon Americano”
Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

Lead Time = LT de fabricaciéon
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Se obtiene un total de 3142.89 minutos para el proceso de elaboracion de Jamon
americano sin tomar en cuenta el tiempo de abastecimiento y transporte ya que no interviene
en el proceso de fabricacion, observandose que el subproceso con mayor tiempo es masajeado
con 31,69%. El proceso de fabricacion conlleva a 52 horas un equivalente a 2 dias en 1 parada

de Jamon Americano en la empresa son 4 paquetes de 5 kilogramos.

3.4.2. Calculodel Tak Time

Es el ritmo de trabajo que se debe mantener en un proceso para el cumplimiento de la
demanda, se busca un promedio de 9 horas laborables por variacion en horarios durante los

dias de la semana.

e Tiempo disponible:9 h = 540 minutos
e Dias laborables por mes: 24

e Tiempodereceso:1:00h = 60 min

e Break:30 min

e Limpieza : 120 min

Tiempo real = T.disponible — T. Almuerzo — Breakl — L

Tiempo real = 330 min

Demanda gerencia

Demanda diaria = =37 kg/dia

Dias laborables /mes

Tak Time = 9 min/jamén
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Se obtiene un tiempo real de 360 minutos y necesitando el tiempo de Tak Time de 9
min para obtener unos 37 kilogramos diarios de Jamon Americano dentro de la jornada laboral,
al no conseguir esta cantidad no cubre la demanda de 2 paradas diarias.

3.4.3. Calculo de la Eficiencia

Es importante determinar los tiempos que agregan y no agregan valor al proceso como

se muestra en la tabla del (Anexo 6).

Tiempos que agregan y no agregan valor

100,00%

90,00%

80,00%

70,00%

60,00%

50,00%

40,00%

30,00%

20,00%

10,00%

0,00%

1

Masajeado 28,44%
Coccidn 28,41%
B Preparacion MP 28,26%
m Molido 0,41%
Empaquetado 0,28%
Embutido 0,22%
® Rebanado 0,19%
@ No agrega valor 13,78%

Figura 17. Tiempos que agregan y no agregan valor
Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”
Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

Eficiencia = 86%
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La empresa La Candelaria tiene una eficiencia de 86% existiendo el 14% de
desperdicios demostrando que existen actividades que no aportan valor al proceso de
produccién como el subproceso de refrigeracion ya que el trabajador deja la masa en
refrigeracion para poder hacer otras actividades de otros productos sin aportar nada al proceso
de Jamén Americano y en 60 minutos en la refrigeracién por el motivo que la carne se

encuentra descongelada en 14 horas.

3.4.3.1. Calculo del nivel de cumplimiento
Tabla 16

Nivel de cumplimiento de 6rdenes de trabajo

Ordenes  Ordenes Entregas  Cumplimiento

Mes Recibidas atrasadas a Tiempo (%)
Enero 40 3 37 93%
Febrero 43 1 42 98%
Marzo 45 1 44 98%
Abril 45 2 43 96%
Mayo 47 1 46 98%
Junio 47 1 46 98%
Julio 47 2 45 96%
Agosto 47 3 44 94%
Septiembre 47 2 45 96%
Octubre 49 3 46 94%
Noviembre 52 11 41 79%
Diciembre 70 16 54 7%
Total 579 46 533 92%

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

N° 6rdenes entregadas a tiempo

Yentregasat = * 100
0 9 N° O6rdenes recibidas

Entrega a tiempo = 92%

Se tienen como resultado de entregas a tiempo el 92% en base a las 6rdenes de trabajo
solicitadas en el afio 2020, con mayor cantidad en el mes de diciembre en su mayoria por de

productos defectuosos y dafios en la maquinaria. (Anexo 7).
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3.5. CALCULOS DE PRODUCCION
e Fiabilidad

Utilizando la (ecuacién 4) del capitulo 2, se obtiene:
F (533) (1 29 )
= | — % —_
579 579
F=0,87

Mediante los calculos realizados se determino que la empresa La Candelaria posee una

fiabilidad de 0,87 en base a sus érdenes cumplidas.

e Estabilidad

Con la produccién del afio 2021, el jamdn americano es producto con mayor fuerza en
cuanto a demanda y ventas, por lo que requiere de una produccién superior a lo que respecta

de los demas productos, donde se obtuvo de los calculos realizados utilizando la (ecuacion 5):

Es =93%

3.5.1. Capacidad de Produccion

Se obtiene mediante el calculo de la productividad con el fin de incrementar y beneficiar

a la empresa La Candelaria.
e Productividad
DATOS PARA EL CALCULO:
Dias de trabajo al mes= 24
Horas de trabajo al dia= 6
Horas que agregan valor fuera de la jornada laboral = 18 h/ dia- 432 mes
Horas de trabajo al mes= 187,2

No kilogramos Jamoén A= 20
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Tiempo total de produccion en minutos= 3142,89

Tiempo total de Produccion en Horas=52 — 2 dias

Numero de trabajadores en la elaboracion del jamén = 1

1 parada en unidades =4 paquetes de Jamon

1 paquete de Jamoén =5 kg

o Kg producidas
Productividad =

Tiempo total

Productividad = 0,38 kilogramos/hora

Se determina que la empresa cuenta con una productividad de 0,4 kilogramos de Jamén

Americano por hora, dentro de la jornada laboral en 1 parada.

e Capacidad de produccion real

Capacidad de produccion real = 48 kilogramos/mes

Mediante los calculos obtenidos (ecuacion 7), se tiene un total de capacidad de
produccion real es de 48 kilogramos al mes tomando en cuenta el tiempo disponible de 5 horas
en los diferentes procesos, en 1 parada de Jamon Americano, sin tomar en cuenta los tiempos

que agregan valor fuera de la jornada laboral.

e Capacidad de produccién instalada

Capacidad de produccién instalada = 65 kilogramos/mes

Se obtiene (ecuacion 8), que la capacidad de produccién a su maxima eficiencia es de
65 kilogramos de jamon al mes, en 1 parada en la jornada laboral, si el trabajador se dedica
solo a la elaboracion del Jamén Americano sin tomar en cuenta el tiempo de limpieza y otras

labores de los demas productos de la empresa.
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Después de realizar el analisis del proceso y definir el método de trabajo en donde se procedi6 a tomar tiempos y recorridos; se elabora el

mapa de cadena de valor actual del proceso productivo con un tiempo de ciclo de 3142.89min y una distancia de 44m, mediante el cual podremos

definir las estrategias de mejora.

4am

. mp

Preparacion

Molido

T T-'»@ - =)

Proveedor

Tiempo Ciclo=948,24

Tiempo Ciclo=173,56

Masajeado

. i»@

Embutido

Produccion

Jamoén
Americano

-

Coccion

Rebanado

Empaquetado

- -,»@ 2

Tiempo Tak=23,4 min

Tiempo Tak=23,4 min

Tiempo Ciclo=995,87

Tiempo Ciclo=15,65

Tiempo Ciclo=993,38
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Tiempo Ciclo=9,94

Operadores=1

Demanda=20kg

Operadores=1

Tiempo Tak=23,4 min

Tiempo Tak=23,4 min

Tiempo Tak=23,4 min

Tiempo Tak=23,4 min

Tiempo Tak=23,4 min

Demanda=20kg

Operadores=1

Operadores=2

Operadores=1

Operadores=1

Operadores=2

Maquina=0

Maquina=1

Demanda=20kg

Demanda=20kg

Demanda=20kg

Demanda=20kg

Demanda=20kg

16:00:32

Figura 18. VSM actual

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo
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3.7. DIAGRAMA DE CAUSAY EFECTO

Se determinan las diferentes causas o situaciones que estan generando el problema dentro

de la elaboracién del Jamén Americano

Mano de obra Medio Ambiente Métodos
Saturacién - )
Falta de incentivos L calérica en el
Mala utilizacién de d Exceso de trabajo en
EPP puesto de ; ) .
trabajo ciertas areas Mal manejo de

Carencia de diciplina materia prima
Desorganizacion en

el puesto de trabajo ; . .
Ausencia del personal de de residuos Trabajo empirico

Ausencia de manejo

Poca supervisién en
magquinaria de planta

trabaj iertas 4 .
r‘u ajo pare elertas dreas Falta de capacitaciones

Pocos indicadores b i .
visuales de seguridad esperdicios en la
g elaboracion de
Jamoén Americano
Cuello de botella

Fallas fortuitas en

las mnquinﬂr‘iﬂs_ Mala calibracién Inadecuado

Ausencia de codificacion almacenamiento

de las mdquinas
en los insumos

Malas condiciones

Ita d darizacid
Pnf‘adcrs por fallas Sobre produccién Famads srtendarizacién Materia prima defectuosa
eléctricas
No existe pardmetros de
J control ‘
Magquinaria - Medicidn Material
Figura 19. Diagrama de Causa y Efecto

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

3.8. IDENTIFICACION Y ANALISIS DE LOS 8 DESPERDICIOS:

Tabla 17

Valoracion para el andlisis de los 8 desperdicios

Valor Equivalencia

0-2 Leve
3-5 Medio
6-9 Importante

10 Grave
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Tabla 18

Identificacion de los 8 desperdicios

IDENTIFICACION DE LOS 8 DESPERDICIOS

Desperdicio Descripcion Importancia
Se produce mayor masa de la
Reproceso necesaria que en el proceso de 9
embutido.
Distribucion en planta inadecuada,
Transporte lo cual impide tener vias de 4

movilidad y orden.
Cuello de botella en el proceso de
corte, la carne se mantiene a la

Tiempo de espera 7
espera en los meses con mayor
demanda.
I El personal trasporta la masa al
Movimientos . .
. . cuarto frio para poder realizar otras 6
innecesarios 1
actividades.
Defectos en el Temperatura inadecuada en todo el 8
producto proceso de fabricacion.
- Operario realizando otras
Talento subutilizado P S 5
actividades

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo
Se puede observar que los desperdicios con mayor puntuacion, es decir con mayor
relevancia determinados en la presente investigacion son: reprocesos con una puntuacion de 9,

defectos en el producto 8, tiempo de espera 7 y movimientos innecesarios 6.

3.9. VALORACION DE LAS5S

Es imprescindible aplicar el Check-List basado en la herramienta de los 5 S para asi definir
y el nivel de cumplimiento de los parametros basicos como lo son: limpieza, organizacion, orden,

estandarizacion y disciplinan. (Anexo 8)
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Tabla 19

Evaluacion de las 5s en la “Candelaria”

5S %
Organizacién 20%
Orden 20%
Limpieza 50%
Estandarizacion 0%
Disciplina 40%
Nivel (_1e_ 379
cumplimiento

Fuente: (Salazar, 2019)
Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo
En la tabla se determina que la empresa estad cumpliendo con un 37% de los criterios de las

5s, estos resultados ayudan a generar una propuesta acorde a las necesidades de mejora.

3.10.BALANCE DE MASAS

Uno de los principales problemas detectados es el mal uso de la materia prima carnica en
el proceso de produccion, por ello es necesario conocer cuanta cantidad de masa ingresa y sale de
cada subproceso para determinar los excedentes de esta como se muestra de manera grafica en la

figura nimero 20.



10.85 kg
1.3l 1559k l 26.30kg 2255 kg e ¢
HORNEADO Y
—P{ MATERIA PRIMA P MOLIENDA P MASAJEADO EMBUTIDO —Pp COCCION —p{ Rebanado
MERMA MERMA MERMA MERMA MERMA
0.37Kg 0.13Kg 3.71Kg 0.36 Kg 1.58 Kg
2.31% 0.86% 14.11% 1.58 % 3.0%
20.55kg L
Rebanado  — 20.55kg
Jamones y Embutidos l
MERMA
0%
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Figura 20. Balance de masas Jamén Americano
Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”
Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo
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Para el desarrollo del balance de masas se realizé un total de 10 observaciones en cada

subproceso (Anexo 9) considerando que la elaboracién del Jamon Americano conlleva una gran

cantidad de tiempo.

Tabla 20

Promedios del Balance de masas

Promedios de balance de masas

N°  Subproceso Entrada(kg)

Salida(kg) Agregados(kg) Excedente(kg) Porcentaje

1  Preparacion MP variable en dependencia de huesos y grasa de la carne

2 Molienda 15,96 15,59 0,00 0,37 2,31%
3 Masajeado 15,59 26,30 10,85 0,13 0,86%
4 Embutido 26,30 22,55 0,00 3,71 14,11%
5  Coccion 22,55 22,19 0,00 0,36 1,58%
6  Rebanado 22,19 20,55 0,00 1,58 7,14%
7  Empaquetado 20,55 20,55 0,00 0,00 0,00%
Total 6,15 26%

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

En la tabla nimero 22 se muestra los resultados obtenidos con los promedios de cada

observacion, identificando la cantidad de excedentes.
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CAPITULO IV

PROPUESTA DE MEJORA

4.1. METODOLOGIA

Para el desarrollo de la propuesta en la presente investigacion se detectaron los aspectos a

mejorar y las herramientas de Lean Manufacturing a utilizar para cada uno de ellos con las

siguientes actividades:

1. Entrevista a la administradora para conocer las posibles causas que afectan al desempefio

en el proceso de productivo de la empresa.

Visita de campo para identificar y conocer los diferentes procesos mediante diagramas de
flujo, observando deficiencias en el método de trabajo.

Realizar el estudio de métodos mediante diagramas de procesos para tener una vision
general de la produccion en la empresa.

Conocer el nimero de observaciones y tiempo estandar para cada actividad, mediante la
medicion de tiempos en los procesos de la elaboracion del jamén americano.

Realizar los célculos para el estudio del trabajo y produccion a fin de conocer la situacion
actual en la que se encuentra la empresa.

Identificar y analizar los desperdicios que afectan al proceso productivo del Jamon
Americano.

Disefiar la propuesta de mejora aplicando herramientas Lean Manufacturing para mejorar

el desempefio en la elaboracién del Jamon Americano.
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4.2. INDICADORES O MEDIDAS DE DESEMPENO

A fin de identificar la existencia de una mejora en la propuesta se plantean los siguientes

indicadores con su respectivo alcance como se muestra en la siguiente tabla.

Tabla 21

Indicadores de mejora

SITUACION

INDICADOR ACTUAL ALCANCE
Lead Time 3142,89 min Disminuir
Actividades que
no agregan 722,01 min Reducir.
valor.

D|stang|a 44 metros Reducir.

Recorrida

Nivel d_e . 92% Amentar

Cumplimiento

Porcentaje de 76,83% Aumentar
Eficiencia

Productividad 0.38 Kg/ hora Aumentar

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”
Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

4.3. PROPUESTA DE MEJORA

En la siguiente tabla se muestra los desperdicios identificados con las herramientas Lean

Manufacturing que se van a utilizar.
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Tabla 22

Herramientas por utilizar

DESPERDICIO DESCRIPCION HERRAMIENTA
_Reprocesg — Movimientos Sobrante de masa. 5S-Cartas de control
innecesarios.
Tiempo de espera Cuello de blotella en el corte de TPM
acarne.
Recorridos innecesarios y 5S

Trasporte desorden en utensilios y EPPs.

Sobrecoccion y defectos en
textura del producto.
Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Defectos en el producto TPM- Celdas de manufactura

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

Se busca una solucién mediante la identificacion de las herramientas Lean Manufacturing

a utilizarse en cada proceso.

Tabla 23

Herramientas Lean Manufacturing por proceso

Proceso Herramientas Lean
Embutido 5s y Kaizen, celdas de manufactura, cartas de control, TPM.
Coccidn 5s y Kaizen, celdas de manufactura, TPM.
Molido 5s, Kaizen, celdas de manufactura, TPM.
Masajeado 5s y Kaizen, celdas de manufactura, TPM.
Preparacion MP 5s y Kaizen, celdas de manufactura.
Rebanado 5s y Kaizen, celdas de manufactura, TPM
Empaquetado 5s y Kaizen, celdas de manufactura, TPM.

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

En base a la metodologia propuesta por (Socconini L. V., 2019), se desarrolla las diferentes
herramientas y establece el siguiente orden: primero es importante determinar el evento Kaizen
para poder establecer un orden en las herramientas Lean Manufacturing, seguido de las 5s,

mantenimiento predictivo total TPM y celdas de manufactura.
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4.3.1. Objetivos de la propuesta.

e Realizar el Evento Kaizen paraque al finalizar cada proyecto de mejora, la empresa aprecie
cambios en los resultados de los procesos eliminando sus fuentes de perdida (mudas,
desperdicios).

e Elaborar una propuesta de las 5S mejorando la limpieza, organizacion y el uso de las areas
de trabajo para aprovechar los recursos en especial el tiempo de produccion manteniendo
la calidad del producto.

e Realizar una propuesta de TPM en la maquinaria de elaboracion del Jamén Americano,
mediante un plan de accion para mantener la continuidad de las operaciones y prevenir
defectos ocasionados por la maquina.

e Disefiar una propuesta de celda de manufactura mediante el analisis de distribucion en

planta mejorando las condiciones laborales y reducir drasticamente el tiempo de respuesta.

4.3.2. Evento Kaizen

Es importante utilizar herramientas Lean para poder llegar a una mejora continua en el

proceso productivo de la empresa La Candelaria.
1) Proponer y descubrir las oportunidades del evento.

Se definen las oportunidades que posee la empresa para generar una mejora, estableciendo
actividades, responsables y herramientas, manteniendo un orden y seguimiento del cumplimiento

de estas como se plantea en la tabla nimero 26.
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Oportunidades Kaizen
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Actividades Kaizen

N° Descripcion Responsable Herramienta Avances
. > 25% 50% 75% 100%
1 Control de materia prima e insumos Administradora Kaizen
2 Organizar materiales y equipos Operarios 5S
3 Limpieza de instalaciones. Operarios 5S
4 Capacitacién del personal de la empresa Gefe“te_ Kaizen
propietario
5 Mantenimiento de maquinaria sin utilizar Administradora TPM
- . . Gerente Celdas de
6 Redisefiar o mejorar la infraestructura L
propietario Manufactura
7 Eliminar las malas condiciones laborales Gefe”te. 5'S
propietario
Disminuir los reprocesos Operarios 5S
9 Disminuir productos con defectos Operarios Celdas de
Manufactura
10 Mejorar la productividad Operarios Kaizen

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

2) Elegir un lider.

Se designa al gerente propietario por su capacidad de liderazgo demostrado en sus

cualidades de integracién del equipo de trabajo y conocimiento de la empresa.

3) Elegir al personal de apoyo para la toma de decisiones

La administradora es la persona mas indicada por su permanente comunicacién con los

operarios y el gerente propietario.

4) Elegir el equipo de trabajo

Al ser una empresa pequefia todo el personal conforma el equipo distribuido de la siguiente

manera: Lider-Gerente propietario, mediador-Administradora, Equipo dentro del proceso-6

Operarios.
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5) Preparar la logistica del evento

Para proceder a desarrollar este punto del evento es importante un plan de implementacion de las

herramientas Lean Manufacturing que facilitara el seguimiento a esta metodologia.
Situacion inicial

Se considera el diagndstico inicial realizado en el capitulo 3 de la presente investigacion

utilizando los parametros que a continuacion se detallan:

e Responsabilidad social corporativa

Analizar los posibles impactos que pueda generar el entorno de la empresa enfocados en
las decisiones que asuma la misma, mediante puntajes establecidos de acuerdo con una lista de

verificacion (Anexo 10).

Politicas en el trabajo
10,0

8,0
6,0
4,0
2,0
0,0

Valores Organizacionales Politicas Ambientales

Politicas de

Politicas Comunitarias e
Comercializaciéon

Figura2l. Responsabilidad social corporativa.
Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo
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La figura 19 indica los 5 aspectos enfocados para una mejora continda teniendo en cuanta
que los puntos mas bajos como: politicas ambientas con un puntaje de 4 y las politicas comunitarias

con un puntaje de 6,4.
e Capacidad Estratégica

Se identifica la capacidad de formular estrategias en base a las necesidades del entrono

(Anexo 11).

Liderazgo Estratégico
100%

80%
Resultados 60% Planeacion Estratégica

40%

20%

0%
Enfoque en el mercado

Gestion de los procesos .
4 y en el cliente

Enfoque en la fuerza Evaluacion y gestion del
laboral conocimiento

Figura 22. Capacidad estratégica.
Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”
Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

La figura 20 indica que los criterios de menor puntuacion son: planeacion estratégica,

gestion del conocimiento y gestion de los procesos con un porcentaje de 50%.
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e Criterios de Excelencia

Evaluacidn que se realiza a la entidad, para verificar y analizar cbmo se encuentra su
modelo de gestion, buscando aumentar la eficacia y eficiencia mediante el soporte de las mejoras

propuestas. (Anexo 12).

Liderazgo
10,0
8,0
Resultados del Negocio 6.0 Planificacién Estratégica

4,0
2,0 \
0,0
Enfoque en el Cliente y el

Gestién de Procesos
Mercado

Medicion, Andlisis y
Gestion del
Conocimiento

Enfoque en los Recursos
Humanos

Figura23.  Criterios de Excelencia.
Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

La figura 26 muestra el andlisis externo de la empresa, el cual consta de 7 puntos
fundamentales para determinar el valor de importancia en las oportunidades y amenazas en la
entidad, obteniendo los criterios con menor puntaje son: gestion de procesos con una puntuacion
de 5, planificacion estratégica 5.3, por lo que es necesario realizar una planificacion estratégica

que ayude al cumplimiento de los objetivos trazados.
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Para un mejor entendimiento y desarrollo de la técnica Kaizen se elabord un plan operativo, mediante el cual se podra dar seguimiento

a las actividades de mejora.

Tabla 25

Plan Operativo del Evento Kaizen

Plan Operativo-Evento KAIZEN

Periodo
2021-2023
Responsable:

Fecha de
Aprobacion

area de
Implementacién

Fecha de

Indicador Meta .
cumplimiento
0,
: cump/;)irieiento 100% fje abr-23
Jamones y Embutidos cumplimiento
del plan
I:I Estrategias Actividades Indicador Meta M?Q'O d.? Respon  Presup % de avance Fecha _de Observaciones
Verificacion  sable uesto cumplimiento
Identificacion ,
Numero de S
del personal a trabaiadore Participaci Reqistro de Gerente $
participar en la ) on total del g . propiet 100% 2022
. - sdela asistencia ) -
Desarrollo del  ejecucion del personal ario
empresa
plan de proyecto
implementacio e Orientar la
. Identificacién .
1 n del sistema del lider para Numero de  empresa al Encuesta de Gerente $
de gestion P cualidades  desarrollo . propiet 100% 2022
el evento . cualidades . -
Lean . del lider de los ario
. Kaizen. .
Manufacturing objetivos
Socializacion N”"?‘*.“’ de Informar al ~ Registrode  Admini $
al personal participant : . 35% 2022
sobre la e personal asistencia strador 150,00



filosofia
Kaizen
Elaborar un
‘?Om“”'c?‘do N_umero de informaci6  Registro de  Admini $
informativo informes g 15% 2022
o n oportuna recibidos strador 5,00
con las recibidos
actividades
Cumplir
Elaborar un % de con las -
cronograma de  Reuniones  actividades Act_as de Admini $ 15% 2022
. ) sesiones strador 5,00
reuniones cumplidas  programad
as
di':nr?(!alszt?croeiie Numero de  Mejorar la Operari $
gn s Indicadore situacion Informes P 100% 2022
la situacion 0s -
S actual
actual
. NGmero de ldentificar
Elegir las herramient las Fundamenta  Operari $
herramientas a herramient o, L. P 100% 2022
- as cion tedrica 0s -
utilizar as
Establecer las adecuadas.
; adecuadas
herramientas Meiorar las
i Seleccianar Ndmero de g’areas Documentac  Operari $
Manufacturing las areas a . . - P 100% 2022
. areas selecciona ion 0s -
implementar
das
Conocer
Socializar las las Gerente
herramientasa NuUmero de herramient Acta de . $
; - propiet 15% 2022
los reuniones as sesion ario 5,00
participantes selecciona
das
Ndmero de
Imol procesos Implement
mp ?mentar Aplicar las donde se ar Documentac ~ Operari $ 0% 2023
H as herramientas aplicé las  herramient ion 0s 100,00
erramientas herramient as Lean
Lean as
Manufacturing Verificar el % de Concretar Admini $
. . . Informes 0% 2023
funcionamient  efectividad el strador -
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o de las mejoramie
herramientas nto
Lean
Disminuir
. Ndmero de el Gerente
Analizar los . . $
procesos porcentaje Informes propiet 0% 2023
resultados . - -
mejorados  de mudas ario
existentes
Aplicar las Namero de l L Gerente
medidas correccion Retroa} ime Evacuacion oropiet $ 0% 2023
. esen el ntacién de resultados - 70,00
correctivas ario
proceso
$ g
Total 335,00 45%

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo
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6) Comunicar a los participantes

Socializar el proyecto a todos los integrantes del equipo de trabajo, puesto que es

importante que conozcan la situacion y el porqué de este evento.

7) Rellenar la tabla de definicion del evento KAIZEN

Se procede a llenar la tabla llamada definicion de eventos Kaizen (Anexo 13), para la

implementacion en la mejora continua.

4.3.3. Propuesta 5s

La propuesta se inicia con esta herramienta por representar una de las piedras que enmarcan
el inicio de cualquier sistema de mejora, en esta investigacion ayudara a mejorar la limpieza, la

organizacion y el uso de todas las areas de trabajo.

4.3.3.1. Pasos para la implementacion de las 5s

Para la implementacion de la propuesta se debe realizar ciertos pasos que ayuden al
cumplimiento adecuado de la herramienta, para ello partimos del uso del ciclo Deming (Planificar,

Hacer, Verificar y Actuar).

Planificar
1) Conformar el equipo de trabajo
2) Eleccion del lider
3) Socializar al personal
4) Capacitacion de las 5S

5) Plan de implementacion de las 5S
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Para la herramienta se disefia un plan operativo, en el cual se establecen: objetivos,
actividades, responsables, indicadores y medios de verificacion del cumplimiento en las

actividades.



Tabla 26

Plan Operativo 5°S
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Materiales

Responsable

Fuentes de verificacion

Cronograma (semanas)

5'S Obijetivo Actividades
2 3 4
Evidenciar la
ssétléﬁgfer;\?rgﬁ Camara fotografica, computadora Gerente propietario, Check list 5s, X
p g ' P Administrador, pasante Plan operativo 5's.
las &reas de
Lograr un puesto  Produccion
de trabajo
SEIRI clasificando de Enfocarse en Check list 5. Plan
(Clasificar manera correcta  los criterios de Fotografias, computador. Pasante, Operario operativo E;'s X
0 implementos y seleccién P '
seleccionar)  parametros que -
interfieren en el ldentificar los
proceso objetos no
necesarios 2 (=0
utilizando la Computador, tarjetas, Stickers Operario Check I'S.t o, IPIan X
. operativo 5's.
herramienta de
control tarjeta
roja
M Establecer
amg o Ltj)n‘ Fcape Fotos, pegatinas, estantes Operario Sl 2, Pk X
puestod € t(rja 40 cada objeto de 1 PEg ' P operativo 5's.
SEITON ordenado trabajo.
asignando un
(ordenar) .
lugar establecido Disefiar
en cada area de J ist5'
trabajo sefialéticas Computador, adhesivos Administrador, pasante Chgcl;r!fitvisélslan X
divisorias P '
Programar la
Establecer un limpieza del S N .. Check list 5's, Plan
SEISO plan de limpieza puesto de Plan de accién, kit de limpieza Administrador operativo 5's. X
(Limpiar) trabajo



Generar un
registro de
actividades y
control de
limpieza

Ejemplo
grafico del
orden para el
puesto de
trabajo.

Registro

Camara fotografica, computadora, rotulo

Administrador

Administrador, pasante

Check list 5's, Plan
operativo 5's.

Check list 5's, Plan
operativo 5's.
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Mantener un

Crear un libro
detallado de
inventarios

Codificar las
férmulas para
los aditivos

computador

Computador, registro

Administrador, pasante

Gerente propietario,
operario.

Check list 5's, Plan
operativo 5's.

Check list 5's, Plan
operativo 5's.

SEIKETSU tand Estandarizar
(Estandari- estandar por medio de
zar) enfocada en las un ejemplo ook list 5. Pl
3 s anteriores grafico del Céamara fotografica, computadora, rotulo  Administrador, pasante e L&t ® S’,P an
operativo 5's.
orden para el
puesto de
trabajo.
Establecer el
PelEsiE i Pizarras o rétulos Administrado Clizs I'S.t Ss,lPIan
materia en los operativo 5's.
subprocesos
Mantener una
Shitsuke di c_ult_ura de E"a'.“af el Céamara fotogréfica, proyector, Gerente propietario, Check list 5's, Plan
o isciplinaenlas  cumplimiento - . . X
(Disciplina) - computador, Informes administrador. operativo 5's.
4s anteriormente de las 5s

enfocadas.

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo
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Hacer
Desarrollo del plan operativo de la metodologia 5°s para la propuesta.
e Implementacion SEIRI- Clasificar o Seleccionar

Se detallan las actividades a realizar con el propdsito de disminuir o eliminar lo que no

genera un aporte o valor a la empresa.
1) Evidenciar las areas de produccion:

Mediante el uso de una cdmara fotografica se puede evidenciar los problemas en el area de

produccion:

Figura 24. Area de produccion con maquinaria innecesaria.
Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

En la figura nimero 22 se observa maquinaria que no se encuentran en funcionamiento

blogueando la agil movilizacidn entre las tareas.
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Figura 25.  Objetos innecesarios en produccion.
Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”
Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

En la figura se observa utensilios y equipo de proteccidn personal que no se encuentran en
funcionamiento, dificultando encontrar los requeridos en el momento del trabajo y ocasionando

accidentes laborales.

Figura26.  Objetos de medicién sin funcionamiento.
Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

En la figura se observa equipos de medicion como el termdmetro sin funcionamiento,

elemento importante para la calidad de produccion.



2) Criterio de seleccion:

Se establece los criterios de seleccion en base a la frecuencia de uso, el tiempo o la cantidad

a usar.

Tabla 27

Criterios de Seleccion

Area Proceso Objetos_ de Seleccion Frecuencia de uso
trabajo
Maquinaria
Equipos de N o/ N Diariof
Congelacion Almacenamiento de MP medicion ecesario/ No lario
necesario semanal/mensual.
Utensilios
EPPs
Magquinaria
Preparacion de MP Utensilios Necesano{ No Diariof
necesario semanal/mensual
EPPs
Maquinaria
Molido Utensilios Necesarlo{ No Diario/
necesario semanal/mensual
EPPs
Maquinaria
Equipo de N o/ N Diario/
. medicion ecesario. 0 1ario
Masajeado necesario semanal/mensual
Utensilios
EPPs
Produccién Maquinaria _ o
Embutido Utensilios Necesano{ No Diario/
necesario semanal/mensual
EPPs
Magquinaria
Equipo de ) o
Coceion medicion Necesario/ No Diario/
necesario semanal/mensual
Utensilios
EPPs
Magquinaria
Rebanado Utensilios Necesarlo{ No Diario/
necesario semanal/mensual
EPPs
Empaquetado Magquinaria
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Utensilios Diario/
Necesario/ No semanal/mensual
EPPs necesario
Maquinaria
Al i d d Eauipo de N io/ iario/
Cuarto frio macenamleqto e producto medicién ecesario/ No Diario
terminado N necesario semanal/mensual
Utensilios
EPPs

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

3) Tarjeta Roja: Categorizar los elementos innecesarios, declarando la razén, responsable,

fecha y medidas a tomar para evitar que se encuentre en el sitio incorrecto.



Figura 27. Modelo de Tarjeta Roja.
Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”
Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo
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Tabla de seguimiento de las tarjetas rojas

Se procede a llevar un seguimiento mediante un registro de tarjetas rojas para designar la

ubicacion final o accion a tomar por elemento.

Tabla 28

Seguimiento de tarjetas rojas

Seguimiento de las tarjetas colocadas

N° de Fecha de Elemento Razin Resolucion Fe::ha de

tarjeta colocacién - Responsahle

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

e Implementacion SEITON - Ordenar

Se establece un lugar especifico de los elementos existentes dentro de las areas con el fin

de ordenar facilitando la identificacion los articulos necesarios para el trabajo.

1) Establecer sitios para cada objeto de trabajo

La tabla nimero 31 muestra las categorias y lugares para utensilios y equipo de proteccion
personal en el puesto de trabajo con el objetivo de ser facilmente identificables, mediante la

colocacion de etiquetas en estanterias, areas especificas y casilleros.
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Tabla 29

Areas para los objetos

Ubicacion Tipo

Estantes Utensilios / Objetos de empaque.
Areas delimitadas Baldes/ Pallets.

Casilleros Equipos de proteccion personal.

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

Establecer areas en el cuarto frio y congelador, para las diferentes materias primas carnicas

como: area-A Carne de Res, area-B Carne de Cerdo.

La siguiente tabla muestra la ubicacion asignada para cada objeto de trabajo

Tabla 30

Ubicacion de cada objeto

Sitios para cada objeto de trabajo

Tipo Ubicacion Objeto Cantidad
Estante-1 Cuchillo 8
Estante-2 Afilador 2
Utensilios y herramientas Estante-3 Espé’FuIa 2
Estante-4 Cuchillas 4
Estante-5 Etiquetas 4 cajas (1200)
Estante-6 Fundas 5 cajas (600)
Area-1 Baldes 12
Movilizacion Area-2 Pallets 8
Area-3 Moldes 6
Casillero-1  Guantes de seguridad 8
Casillero-2 Guantes quirdrgicos 1 caja
EPPs Casillero-3 Botas de caucho 7 pares
Casillero-4 Mandil 7
Casillero-5 Cofia 1 caja
Casillero-6  Mascarillas quirtrgicas 1 caja

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo
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Es importante contar con un medio de trasporte adecuado para el traslado de la masa de un
proceso a otro como carritos de trasporte manual, para evitar posturas forzadas, minimizar tiempos

y desgaste de los baldes o pallets por el rozamiento contra el piso al ser empujados.
2) Sefaléticas divisoras

Colocar sefaléticas de lineas divisoras en las areas de trabajo:

Tabla 31
Sefialética
Normas de pintura para las lineas divisoras del suelo
Categoria Descripcion del drea a pintar Colores Ancho Tipo de Trazado
Areas de peligro Franjas
Z : o 30 L
onas Area con restriccidon AN cm -
LANE A,
Zona del area de trabajo por subproceso Amarillo 10 cm ST ""I
Lineas z . : OEEE
Lineas de entradas v sa!inas de la zona de Amarillo 10 em LINEA
produccion DESCONTINUA,
Sefializacion de direccidn obligatoria Amarillo 10 cm P

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

La tabla nimero 32 muestra las zonas como:

e Peligro que son areas de bajas temperaturas como: cuarto frio y congelador; zonas de altas
temperaturas: cocina y horno. Ingreso del personal autorizado como por ejemplo el &rea de
aditivos.

e Lineas por donde iniciay finaliza el proceso.

e Zona del area de trabajo por subprocesos como: preparacion de materia prima, molido,
masajeado, embutido, coccion, rebanado y empaquetado.

e Sefializacion que establece por donde debe circular el personal para evitar la obstruccion

en el paso.



Implementacion SEISO - Limpieza
1) Disefiar un programa de limpieza
Tabla 32

Plan de Limpieza en la” Candelaria”

Plan de limpieza

Objetivo Area

Preparacion de
MP

Actividad

Lavado y desinfeccion
de herramientas y
utensilios utilizados

Lavado y desinfeccion
de la mesa

Lavado y desinfeccion
del suelo

Mantener un ambiente higiénico en las

areas de trabajo, mediante desinfectado

y aseado con regularidad para evitar Molido/
accidentes y mejorar la eficiencia

Masajeado

Lavado y desinfeccion
de herramientas y
utensilios

Lavado y desinfeccion
del molino

Lavado y desinfeccion
del suelo

Limpieza del tablero de
control

Embutido

Lavado y desinfeccion
de utensilios

Lavado y desinfeccion
de la mesa de trabajo

Responsable

Operarios

Articulo y equipo de limpieza

Desinfectantes, escoba, cepillos,
toallitas de limpieza, mangueras a
presidn, desinfectante de calzado

Frecuencia

Diario
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Lavado y desinfeccion
de la embutidora

Lavado y desinfeccion
del suelo

Limpieza del tablero de
control

Coccion

Limpiezay
desinfeccion de los
moldes

Lavado y desinfeccion
de la cocina

Lavado y desinfeccion
del suelo

Limpieza del tablero de
control y termémetros

Rebanado

Limpiezay
desinfeccion de las
herramientas y
utensilios

Empaquetado

Limpiezay
desinfeccion de las
mesas de trabajo

Limpiezay
desinfeccion de la
maquinaria

Area de Frio

Limpieza 'y
desinfeccion del cuarto
frio y congelador

Mensual

92

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo
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2) Registro de limpieza

Para poder documentar el cumplimiento de las tareas, tener conocimiento de que

trabajadores han cumplido con las mismas y cuales deben mejorar en su desempefio.

Tabla 33

Plan de Limpieza La Candelaria

REGISTRO DE ACTIVIDADES DE LIMPIEZA
Area Actividad realizada Responsable Hora Fecha
Preparacion de MP (corte de carne)
Molido
Masajeado
Embutido
Coccibn
Rebanado
Empaquetado
Congelador y cuarto frio

Observaciones

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

e Implementacion SEIKETSU - Estandarizar

1) Verificacion de las 3s

Es importante ver el cumplimiento de las 3s primeras lo cual influira directamente en el
bienestar del personal y en como se desempefia lo cual podemos aplicar mediante el Check list de

la tabla nimero 35.
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Tabla 34

Verificacion de las 3S en la “Candelaria”

VERIFICACION DE LAS 3S
Area: Fecha:
Responsable:

3s Descripcion Ponderacion  Nivel de cumplimiento
SEIRI o Seleccionar Obijetos innecesarios eliminados

SEITON u Organizar Organizacion de los objetos de trabajo

SEISO o Limpieza Limpieza de las areas de trabajo

Observaciones:

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

El nivel de cumplimiento serd evaluado de acuerdo con la siguiente ponderacion: 4 a

5Alto; 2 a 4 Medio; 0 a 2 Bajo.
1) Estandarizar la cantidad de Materia Prima Cérnica

En base a los resultados obtenidos con el balance de masas del capitulo 3, se planteé la
cantidad de materia prima carnica Optima que debe ingresar en cada subproceso, tomando como
referencia los valores de la tabla nimero 22 y recalculando la proporcién de masa con

aditivos(agregados) que por confidencialidad solo se indica la cantidad.



Tabla 35

Propuesta de Ingreso de masa carnica

Propuesta de Ingreso de Masas

N°  Subproceso Entrada(kg) Salida(kg) Agregados(kg) Excedente(kg) Porcentaje
1 Preparacion MP variable en dependlencia de huesos y grasa de
a carne.

2 Molido 13,00 12,69 0,00 0,31 2,38%
3  Masajeado 12,69 21,41 8,83 0,11 0,87%
4  Embutido 21,41 21,18 0,00 0,23 1,07%
5  Coccion 21,18 20,83 0,00 0,35 1,65%
6  Rebanado 20,83 20,33 0,00 0,50 2,40%
7 Empaquetado 20,33 20,33 0,00 0,00 0,00%
Total 1,50 8%

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”
Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

Cartas de Control X:
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Al existir causas especiales en la produccién las graficas de control las detectan en el

momento en que se dan, lo cual permite que podamos tomar acciones inmediatas, se utilizé cartas

de control de medias X, por ser una de las mas importantes en calidad y tener una cantidad de

subgrupos y nimero de observaciones pequefia, como se muestra en la tabla nimero 36.

Tabla 36

Excedentes de materia prima permitidos

Subproceso Excedente (kg) Porcentaje
Molido X X%
Masajeado X X%
Embutido X X%
Coccion X X%
Rebanado X X%
Total X X%
Especificaciones LSP/ 1 LIP/ 0.10

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo
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Es importante mantener controlada la cantidad de excedentes en toda la produccion del
Jamén Americano, los limites superior e inferior son valores establecidos por la Empresa La

Candelaria para mantener un nivel bajo de excedentes en cada proceso.
Excedente actual

Con la ayuda de la herramienta MINITAB se realiz0 la carta de control para la cantidad de

excedente de masa actual como se muestra en la figura nimero 29.

Grafica |
LCS=6,31
=5
-g --#_'_F_-.-\-\\H
= - e
T Sl - ———* 507
= —— I '
5
G
=
5 LCl=-4,85
1 2 3 4 5
Ultimas 5 observaciones
4
L
[%:]
g
G 2
[i-]
= [
» »
0
1 2 3 4 5
Observacion

Figura 28. Carta de control del Excedente Actual.
Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

Se observa la media de la muestra con un valor de 0,73 ademas del valor atipico de 3,71

superando el limite superior establecido por la empresa de 1.
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Mejora

Con ayuda de la herramienta MINITAB se realiz6 la carta de control para la cantidad de

excedente con Materia Prima Optima como se muestra en la figura nimero 28.

Grafica |
LCS=0,6623
T 050
g
= /
B 0,25 e X=027
E_s v’
< 0,00
LCl=-0,1223
1 2 3 4 5
Ultimas 5 observaciones
0,5 *
[75]
E &
ERERR
[i-]
- .
0,1 d
1 2 3 4 5
Observacion
Figura 29. Carta de control Propuesta.

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”
Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

Se observa la media de la muestra con un valor de 0,27 y que los datos se encuentran dentro

de los limites superando superior e inferior establecidos por la empresa.

Nota: En la elaboracion de las cartas de control solo se tomé en cuenta la cantidad de excedentes,
ya que es donde se pretende realizar la mejora, a excepcién del proceso de preparacion de materia

prima por depender de la cantidad de hueso o grasa y del empaquetado al no existir excedentes.



Tabla 37

Comparacién Inicial -Propuesta de mermas

Inicial Propuesta
Subproceso  Sobrante(kg) Porcentaje Excedente(kg) Porcentaje
Molido 0,37 2% 0,31 2%
Masajeado 0,13 1% 0,11 1%
Embutido 3,71 14% 0,23 1%
Coccion 0,36 2% 0,35 2%
Rebanado 1,58 7% 0,50 2%
Total 6,15 26% 1,50 8%

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo
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Se puede observar una reduccion de excedentes del 18% equivalente a 4,65 Kg, evitando

reprocesos, movimientos innecesarios y reduccion de tiempos.

2) Caodificar los aditivos para aplicacién de las formulas

En la tabla nimero 38 se establece un ejemplo de codificacion para los aditivos por motivos

de privacidad, lo que permitira que cualquier operario o responsable pueda mirar los cédigos y

aplicar las férmulas ya establecidas por la empresa, sin necesidad de conocer el nombre de los

aditivos manejados.

Tabla 38

Codificacion de Aditivos

Nombre del Aditivo Cddigo

Nombre 1 DC Al
Nombre 2 DC_A2
Nombre n+1 DC_A3

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo
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3) Ejemplo gréafico de puesto de trabajo

Colocar un ejemplo grafico de cdmo debe mantenerse el puesto de trabajo luego de la

jornada laborar mediante un cartel o tablero en cada area como se muestra en la figura nimero 29.

‘ ///»“’

Figura 30. Ejemplo gréfico del puesto de trabajo en orden
Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

e Implementacion Shitsuke — Disciplina
Control y seguimiento de las 5s: Se procede a realizar el seguimiento y control mediante el detalle
del plan operativo de las 5s, verificando que las actividades propuestas y objetivos planteados se

hayan cumplido a cabalidad.

4.3.3.2. Impacto de las 5s

Luego de realizar la propuesta de las 5s se valoran los puntos nuevamente obteniendo como
resultado una mejora como: Organizacion 63%, Orden 75%, Limpieza 80%, Estandarizacién 58%

y disciplina 65%.
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Evaluacion de la metodologia 5s

Organizacidn

Disciplina -] Orden

Estandarizacion Limpieza

Figura 31. Impacto de las 5s propuesta
Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

Se observa una puntuacién de nivel de cumplimiento del 76% (Anexo 14) con un
incremento de 39% en comparacién de la situacion inicial, como puntos mas altos la limpieza y

orden.

43.4. Prepuesta TPM

Los equipos utilizados en la empresa La Candelaria en el proceso de fabricacion del Jamon
Americano son ocupados diariamente en la planta, por ende, es importante un Mantenimiento
Productivo Total que permita la continuidad en la productividad, previniendo accidentes y defectos

ocasionados por maquinaria.
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4.3.4.1. Proceso de implementacion

Planificar
1) Definir la maquinaria o equipo

Interviene 4 equipos en la produccién del Jamon Americano: molino, masajeadora,

embutidora y cocina.

Tabla 39

Maquinaria o Equipos

Cadigo Descripcion Cantidad

DCMO01 Molino de carne 2
DCMO02 Masajeadora 1
DCMO03 Embutidora 1
DCMO04 Cocina Industrial 1

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”
Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

2) Crear el equipo de implementacion

El personal a cargo del TPM es: gerente propietario por ser el lider en la empresa,
administradora encargada de controlar el registro del TPM y los operarios 0 mecanico por tener

contacto directo con la maquinaria.
3) Capacitar al personal

Capacitar al personal sobre qué tipo de mantenimiento usar segun la falla que presente la
maquinaria, ademas de identificar cudl puede realizar el personal de la empresa o

mecanico/electronico contratado por la mismo.
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4) Plan de implementacion del TPM

Para aplicar la herramienta TPM se presenta un plan operativo, como se muestra en la tabla

con las actividades los responsables el cronograma en semanas

Tabla 40

Plan Operativo TPM

.. Cronograma(semanas
N° Actividades Responsable g ( )
1 2 3 4
1 Hacer una limpieza exhaustiva a las maquinas Operarios X
2 Implementar mantenimiento auténomo en el equipo Operarios X
3 Establecer un programa de mantenimiento Administradora X
Pasante
4 Registro del mantenimiento Administradora X
Pasante
5 Presentacion de los logros Administradora X

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”
Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo
Hacer:

1) Limpieza exhaustiva

Los operarios deben llevar una limpieza exhaustiva de la maquinaria, para detectar la

existencia de posibles componentes incompletos, dafiados, piezas flojas y rotas.

Tabla 41

Clasificacion de maquinaria.

Maquinaria Clasificacion Descripcion
Componente incompleto
Componente dafiado
Pieza floja
Pieza rota

Cddigo de la maquinaria A/BIC

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo
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La tabla muestra las oportunidades clasificadas como A, B o C. Las oportunidades A son
de pronta actuacion es decir no mas de una semana; las oportunidades B se deben realizar maximo

en dos semanas, Y las oportunidades C en un plazo no mayor a dos meses.

2) Mantenimiento autbnomo

Para este paso es importante las 5°s en el &rea de trabajo donde se encuentra la maquinaria,
ya que el orden y la limpieza son la base del mantenimiento autonomo donde los operarios
colocaréan las oportunidades observando ajustes menores: cables tomacorrientes y componentes

basicos como: revision tablero de control, cuchillas, termometros y empaques.

3) Plan de mantenimiento preventivo y predictivo

Se realiz6 un disefio del plan de mantenimiento que se usard el cual se lo puede percibir en

la tabla nimero 41.

Tabla 42

Plan de Mantenimiento de la Maquinaria.

Plan de Mantenimiento de la Maquinaria

Area Maquinaria N T'p(? d_e Actividad Responsable Frecuenci
mantenimiento a
leplega d? la Operarios Diario
Preventivo magquinaria
Revisar conexiones Operarios Diario
Mantenimiento del -
Mecénico Semanal
tablero de control.
Molido Molino 2 Cambio de Mecanico/ Mensual
empaques Operarios
Predictivo . . ani
Afilado de cuchillas Mecam_co Mensual
/Operarios
Lubricacion de los Mecénico Semestral

engranajes internos



Mantenimiento

Mecanico Semestral
Genera
Reemplazo de ,
Correctivo iezas spolucién de Mecanico Segan la
P y necesidad
fallas
Limpieza de la . L
pieza ag Operarios Diario
) maquinaria
Preventivo
Revisar conexiones Operarios Diario
Mantenimiento del Mecanico/
. Semanal
tablero de control. Operarios
Revision de bomba
de aire y medidor Mecénico Semanal
Masajeado  Masajeadora 1 - de presion
Predictivo
Lubricacion de los .
o Mecanico Semestral
engranajes internos
Mantenimiento .
Mecanico Semestral
Genera
Reemplazo de ,
Correctivo iezas golucién de Mecanico Segan la
P y necesidad
fallas
Limpieza de la . L
pieza ag Operarios Diario
] maquinaria
Preventivo
Revisar conexiones Operarios Diario
Mantenimiento del Mecanico/
. Semanal
tablero de control. Operarios
Embutido Embutidora 1 Predictivo Iéem:;s&cr)gsde Mecanico/ Semanal
y Operarios
empaques
Mantenimiento .
Mecanico Semestral
Genera
Reemplazo de ,
Correctivo iezas golucién de Mecanico Segln la
P y necesidad
fallas
Limpieza de la . L.
pieza O Operarios Diario
) maquinaria
Preventivo
., Cocina . . . L.
Coccion . Revisar conexiones Operarios Diario
Industrial P
. Mantenimiento del Mecéanico/
Predictivo Semanal

tablero de control.

Operarios

104
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Revision de
termometros y Operarios Semanal
valvulas de gas

Mantenimiento

Mecanico Semestral
Genera
Reemplazo de y
. . - - Seguln la
Correctivo piezas y solucion de Mecénico -
necesidad
fallas
Limpieza de la . o
pieza ag Operarios Diario
) maquinaria
Preventivo
Revisar conexiones Operarios Diario
Rebanado Guillotina- Afilado de cuchilla Operarios Semanal
Rebanadora Predictivo Mantenimiento -
Mecanico Semestral
General
Reemplazo de y
. . - - Segun la
Correctivo piezas y solucion de Mecanico .
necesidad
fallas
Limpieza de la . o
pieza ag Operarios Diario
) maquinaria
Preventivo
Revisar conexiones Operarios Diario
Empaqueta- Empacadora Mantenimiento
do al vacio Predictivo Mecanico Semestral
General
Reemplazo de .
. . - - Segun la
Correctivo piezas y solucion de Mecanico .
necesidad

fallas

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

4) Registro de mantenimiento

Para permitir un mejor entendimiento de lo antes mencionado se ha realizado un ejemplo
de registro de mantenimiento, el cual debe ser colocado en un lugar visible para todo el personal

y de esa manera ir detectando o realizando el seguimiento de los diferentes mantenimientos.



Tabla 43

Registro de mantenimiento de la Maquinaria.

106

Registro de mantenimiento

Rebanado  Guillotina-Rebanadora
Empaquetado Empacadora al vacio

Area Maquina Tipo de mantenimiento Descripcion  Fecha
Molido Molino
Masajeado Masajeadora
Embutu,do Embutlldora Preventivo/Predictivo/Correctivo Detall_e aple
Coccion Cocina realizado

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”
Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

5) Logros

Identificar los logros obtenidos con el TPM mensualmente tomando en cuenta como

indicadores el Numero de problemas detectados y nimero de problemas solucionados.

4.3.5. Propuesta Celdas de manufactura

Para evitar las demoras por la distribucion de las diferentes areas en la empresa y la

estructura del método de trabajo se establecen celdas de manufactura logrando disminuir tiempos,

recorridos y mejorar las condiciones laborales, mejorando el desempefio del personal.

Planificacion
1) Determinar cada area de trabajo
2) Realizar la matriz de relacién de actividades
3) Desarrollar el diagrama de relacion actual
4) Disefar la propuesta de Layout para la planta 1.

5) Disefiar la nueva celda de manufactura
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Hacer

1) Determinar las areas de trabajo

La Candelaria, cuenta con 6 areas las cuales el area de produccidn, aditivos, administracion
y garaje cuentan con una division o se encuentran dentro de una habitacidn a excepcion del area

de frio y empaquetado.

2) Matriz de relacion de actividades

Para realizar la propuesta de celdas de manufactura es importante el apoyo de la
administradora o del gerente propietario para determinar la relacion de las distintas areas en la

empresa y de esta manera establecer el disefio de la nueva celda de manufactura en la produccion.

Valoracion de proximidad

Para la importancia de proximidad se establecio la siguiente valoracion:

Tabla 44

Valoracion de proximidad.

Conveniencia Cadigo Lineas
Absolutamente necesaria A _—
—_—
Especialmente necesaria E
_—
Importante |
Ordinaria ] —_—
Sin importancia u
Indeseable X

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo
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e Justificacion de proximidad
En la siguiente tabla se muestra el motivo de proximidad.
Tabla 45

Motivo de proximidad

Caddigo Motivo
1 Flujo productivo
2 Suministro de Materia Prima
3 Distribucién

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”
Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

e Matriz de relacién

En la siguiente matriz se encuentra especificado las distintas areas con sus correlaciones:

Tabla 46

Matriz de relacion

I\Igatriz_,de Area de frio Produccion Arga} de Empaquetado  Administracion Garaje
elacion Aditivos

Area de frio A(2) X A(2) E (2,3) E (2,3)
Produccion A1) A1) 1(1) U (2
Area de aditivos X X U ()
Empaquetado E(@) 1(2)
Administracion X
Garaje

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo
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3) Diagrama de relacion actual

Se presenta un diagrama guia en la figura 32, el cual consta de las diferentes areas que

estan identificadas en la planta central.

Area de frio

Produccion | Empaquetado | Administracion

Aditivos

Garaje

Figura 32. Diagrama de relacién
Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo
Se presenta el diagrama de relacion actual las &reas de trabajo que intervienen entre cada
una. En la elaboracién del plan se tuvo en cuenta que la empresa opera con una relacion de gran

importancia para todos los sectores o areas.

Figura 33. Diagrama de relacion actual
Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo
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4) Celda de manufactura propuesta

Se plantea la propuesta de la celda en formato U, para reducir los tiempos de proceso y uso de
recursos realizando justo a tiempo las operaciones, mejorando lo tradicional como las maquinas
similares en departamentos de proceso a celdas de manufactura de forma en “U”, agrupando
multiples habilidades y materiales, necesarias para fabricar un producto por celda a través de la

tecnologia de grupo.

La celda en “U” permite la comunicacion entre los operarios para solucionar problemas y ofrecer
ayuda mutua en caso de atrasos, evitando responsabilizar a cada operador en una sola operacion,

para la cual deben existir habilidad en una diversidad de operaciones.

;

Figura 34. Celda propuesta

()
(D

)

D
(D
)

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo



5) Layout propuesto.
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Figura 35. Layout Propuesto
Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo
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4.4. Mejoras obtenidas.

Al reducir los desperdicios 0 mudas mediante las herramientas Lean Manufacturing
aplicadas como: Kaizen, 5s, TMP y celdas de manufactura; se realizan los calculos de los

indicadores(datos) objetos del estudio.

Lead Time

Aplicando las propuestas de mejora en sus diferentes ambitos, se logré una disminucion en

sus tiempos de produccion, en donde obtuvimos una significativa disminucion del Lead Time.

Lead Time = LT de fabricacién

Lead Time = 2755,92 min

El calculo del Lean Time para la propuesta nos da un tiempo de 2755,92 min, respecto al dato
obtenido en el capitulo anterior el cual marcaba el valor de 3142.89 minutos se logra una
disminucion de 386.97 minutos.

Eficiencia

La tabla 47 muestra que se obtuvo la nueva disposicion de tiempos que agregan o no valor al

proceso de elaboracion del Jamon Americano y se procede calcular la nueva eficiencia.
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Tabla 47

Tiempos que agregan o no valor al Proceso - Propuesta

N°  Proceso Tiempo ~ Tiempo Agrega  Tiempo No

total Valor Agrega Valor

g Freparacion 888,24 888,24 0

2 Molido 22,96 13,03 9,93
3 Masajeado 905,87 893,72 12,15
4  Embutido 15,65 6,97 8,68
5  Coccion 908,01 893,01 15,00
6  Rebanado 5,25 5,01 0,24
7  Empaquetado 9,94 8,90 1,04
TOTAL 2755,92 2708,88 47,04

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”
Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo
Tiempo que agrega valor

Eficiencia = — - x 100
Tiempo que agrega valor + Tiempo que no agrega valor

Eficiencia = 98%

Con la implementacion de Lean Manufacturing, la empresa podria tener un 98 % en su
eficiencia; con un incremento del 12% respecto al diagnostico actual.

Productividad

Con los datos obtenidos al reducir los tiempos con la aplicacion de las herramientas Lean

Manufacturing se observa una productividad del 0.43 kg/h.

Productividad = 0,43 kg/h

Se alcanza un incremento en la productividad de 0,13 respecto a la capacidad actual en una

parada, dando asi un total de 0.43 kg/h.



114

Nivel de Cumplimiento

Se calcula el nivel de cumplimiento para la propuesta y obtener una mejora en el nimero
de drdenes entregadas a tiempo. Al considerar que las 6rdenes no entregadas en su mayoria se
producen por fallas en la maquinaria y defectos en el producto que provocaban exceso de coccién

de la masa del jamdn que se reducen (Anexol14) al aplicar las herramientas Lean Manufacturing.

o ) N° 6rdenes entregadas a tiempo
fokntrega a tiempo = N° 6rdenes recibidas * 100

22
%Entrega a tiempo = To7* 100

%Entrega a tiempo = 96%

Se observa un incremento en el nivel de cumplimiento del 4%, evidenciando que las
mejoras con las propuestas que se deben implementar son transcendentales para el rendimiento del
proceso.

Distancia recorrida
Tabla 48

Distancia recorrida con la propuesta

Subproceso Actual(metros) Propuesta(metros)

Preparacion MP 4 4
Molido 10 5
Masajeado 14 9
Embutido 1 1
Coccidn 8 4
Rebanado 1,5 1,5
Empaquetado 55 55
Total 44 30

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo
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Mediante la propuesta realizada se obtuvo una distancia recorrida de 30 metros

observandose una reduccion con la situacion actual de 14 metros.

44.1. VSM futuro
Con el uso de las herramientas Lean Manufacturing en la elaboracién del Jamén Americano se
puede obtener ciertas mejoras en cuanto a los tiempos y capacidad productiva de la empresa lo
cual influye en la eficiencia y productividad de los procesos, por lo que se propone un VSM

mostrado en la figura 36.
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Tiempo de
Ciclo=2755,92 min

5,5m

Distancia=30 m

Figura36.  VSM Propuesto
Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo
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4.4.2. Comparacion de situacion Actual con la propuesta

Después de realizar el analisis de cada indicador clave para el desempefio de la empresa en
su proceso de elaboracion del Jamdén Americano se llegd a generar un resumen de mejoras

obtenidos, el cual es presentado en la tabla 47.

Tabla 49

Mejoras obtenidas con la propuesta

SITUACION :
INDICADOR ACTUAL PROPUESTA Mejora
Lead Time 314289 min 275592 min () 322.16min
10%
Actividades que no 433,01 min 47.04 min (-) 624,84min
agregan valor. 88%
Distancia Recorrida 44 metros 30 metros G2 i
32%
Nivel de Cumplimiento 92% 96% (+) 4%
Porcentaje de 86% 98% (+) 19.67%
Eficiencia
Productividad 0.38 Kg/ hora 0,43 kg/hora (-)0.01525%/hora

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

4.5. Evaluacién Econdémica

45.1. Presupuesto para implementacion

En la implementacion de las herramientas Lean Manufacturing, es necesario asignar un
presupuesto de acuerdo con las actividades programadas en el presente disefio, dichos valores se

representan en la siguiente tabla:



Tabla 50

Presupuesto para la implementacion de la propuesta de mejora
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Inversion para la propuesta de mejora

Rubro Descripcion  Unidad Cantidad Valor unitario  Valor total
Inversiones Fijas 5480.90
Tangibles $67.80
Fezma de papel (Kaizen, 5g,) Papel u 2 $4,00 $8,00
Tinta para imprimir (Kaizen, 3s,) Por caja U 2 12,00 $16,00
Plotter (Kaizen) NA u 1 $2.30 $2,50
Carpetas (Kaizen_ 3s) Carton u 10 30,45 34,50
Grapadora (Kaizen) NA u 2 $1,25 $2,50
Afiches (Kaizen) Tipo brillo u 12 30,15 51,80
Eszferoz (Kaizen, 5z) Por caja u 1 $2,35 $2.33
Marcadores (Kaizen, 35) Por caja u 1 $3.15 $3.13
Pintura {Celda de manufactura) Blanca Galén 1 $12.00 $12,00
Cables (Celda de manufactira) Inztalacion Metros 1 $3,00 $3.00
Brocha (Celda de manufactura) Trabajos u 2 $3,00 $10,00
Intangibles £150,00
Plan operativo anual (Kaizen) FOA u 1 $130,00 £150,00
Inversiones Diferidas 5400,00
Capacitacion (Kaizen 35) Ing. Industrial Horas 2 $200,00 540000
Capital de trabajo 520000
Ezpecialista Ing. Industrial u 1 $200,00 200,00
PEESUPUESTO TOTAL PARA EVENTO KAIZEN 5517.80

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

Para la implementacidn de mejoras en la empresa con la Metodologia Lean Manufacturing,

con el analisis econdmico realizado es necesario destinar un total de $817,80

4.5.2. Recuperacion de la inversion

Es importante conocer el tiempo en que se recupera la inversion para lo cual se debe

calcular el margen de utilidad bruta mediante la capacidad de produccion mensual de la propuesta.
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En las siguientes tablas, se muestran los calculos del margen de utilidad:

Tabla 51

Margen de Utilidad bruta actual

Margen de Utilidad Bruta

Descripcion Valor
Capacidad de produccion 48
Precio de Venta $12
Costo de produccion $280,80
Ingresos Totales $576
Costo de Produccién Total $410

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”

Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

Margen de Utilidad Bruta = Ingresos totales — Costo de producciéon Total

Ecuacion 17. Férmula del Margen de Utilidad Bruta

Margen de Utilidad Bruta = 576 — 410

Margen de Utilidad Bruta = $166

A continuacion, es calculado el margen para la propuesta.

Tabla 52

Margen de Utilidad bruta de la propuesta

Margen de Utilidad Bruta

Descripcion Valor
Capacidad de produccion 96
Precio de Venta $12
Costo de produccion $480,80
Ingresos Totales $1152
Costo de Produccidn Total $530

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”
Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

Margen de Utilidad Bruta = $622
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Se ve una diferencia de $ 456 la cual es la utilidad extra obtenida con respecto a la situacion
actual donde el margen de utilidad bruta es de $ 166 y al calcular el de la propuesta tenemos $ 622,

este dato servird para calcular el tiempo de recuperacion de la inversion.

Tabla 53

Recuperacion de la inversion

Mes Mar_g_en de Utilidad
Utilidad Acumulada
1 $456,00 $456,00
2 $456,00 $912,00
3 $456,00 $1.368,00
4 $166,00 $1.824,00

Fuente: Embutidos y Jamones “Candelaria”
Elaborado por: David Ernesto Gallegos Bravo

Para recuperar la inversion se necesita dos meses, en donde la utilidad acumulada sera de
$912; es decir; sobre pasa el valor total con la cantidad de inversion de $ 817,80, observandose

que no es una cantidad considerable para la implementacion del proyecto.

Nota: en caso de no existir un incremento de la capacidad de produccion por el factor
limitante de tiempos que agregan valor fuera de las horas laborables y no ser una linea de ensamble,
el tiempo de recuperacion seria de 5 meses, sin embargo, si la demanda aumenta, la capacidad de
produccidn se duplica mediante las mejoras obtenidas, por lo tanto, la recuperacion de la inversion

se demostro en la tabla 53.
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CONCLUSIONES

Mediante la adaptacion de la metodologia Lean Manufacturing utilizando sus herramientas
en la empresa Embutidos y Jamones “La Candelaria”, se gener6 un modelo de mejora
continua en la produccion del Jamén Americano.

Juntar y analizar los conceptos elementales tanto cientificos como legales, aport6 con los
conocimientos adecuados para el desarrollo de la presente investigacion.

En el diagndstico de la situacion actual de la empresa Embutidos y Jamones “La
Candelaria” se pudo identificar que el producto con mayor demanda e importancia es el
Jamon Americano y los elementos que intervienen directamente con el proceso productivo,
detectando mudas existentes como: reprocesos, transporte, tiempo de espera, movimientos
innecesarios y defectos en el producto.

Al culminar la propuesta de mejora continua con el Evento Kaizen, 5S, TMP y Celdas de
Manufactura, se obtuvo un mejoramiento en el nivel de cumplimiento del 4%, eficiencia
20% y productividad 12%, con la reduccién de tiempos del 10% vy distancias que no
agregan valor del 88%, contribuyendo a la calidad del producto para satisfacer las

exigencias de los clientes.
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RECOMENDACIONES

El presente estudio realizado en base a la metodologia Lean Manufacturing es posible
llevarlo a cabo en todos los procesos de la gran variedad de productos de la empresa y
mantener la mejora continua para poder satisfacer las exigencias de los clientes.

Una vez realizado el analisis detallado y observado los diferentes resultados del Lean
Manufacturing se sugiere aplicar esta propuesta, basandose en este trabajo de
investigacion.

Realizar un seguimiento, control y evaluacion a las diferentes herramientas del Lean
Manufacturing para poder analizar los resultados y posteriormente realizar una
retroalimentacion, solucionando problemas o errores que se presenten en el proceso

productivo.
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ANEXOS

Anexos 1. Diagramas de flujo del proceso de elaboracién de Jamén Americano

Diagrama de flujo del proceso de preparacion de materia prima
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Diagrama de flujo del proceso de molienda
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Diagrama de flujo del proceso de masajeado
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Diagrama de flujo del proceso de embutido
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Diagrama de flujo del proceso de coccion
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Diagrama de flujo del proceso de rebanado
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Anexos 2. NuUmero de Observaciones

Anexos 2.1. Namero de observaciones para el proceso de preparacién materia prima.

135

Método-Muestro Tradicional

Tiempo | Desviacion| Valor | Valor N
Proceso |  Preparacion de Materia Prima Lecturas cronometradas observado | estandar | Maximo | Minimo | Rango RIX | Lecturas
2 |Seleccion 0:05:10 | 0:05:08 | 0:05.09 | 0:0457 | 0.05:01 | 0:05:15 | 0:0459 | 0:05:15 | 0:05:20 | 0:05:12 | 0:05:09 |0,0000872 | 0:05:20 | 0:0457 | 0:00:23 | 0,07 1
3 |Descongelar 15:10:02 | 15:04:45 | 15:20:03 | 15:30:01 | 15:05:08 | 15:12:00 | 15:02:59 | 15:28:55 | 15:03:00 | 15:25:03 | 15:14:12 |0,0075495 | 15:30:01 | 15:02:59 | 0:27:02 0,03 1
4 [Troceado 0:16:03 | 0:16:13 | 0:16:15 | 0:16:06 | 0:16:20 | 0:16:04 | 0:16:17 | 0:16:01 | 0:16:36 | 0:16:58 | 0:16:17 |0,0002046 | 0:16:58 | 0:16:01 | 0:00:57 0,06 1
5  |Pesaje 0:00:32 | 0:00:31 | 0:00:30 | 0:00:31 | 0:00:28 | 0:00:32 | 0:00:27 | 0:00:32 | 0:00:31 | 0:00:33 | 0:00:31 |0,0000219 | 0:00:33 | 0:00:27 | 0:00:06 | 020 7

Anexo 2.2. Numero de observaciones para el proceso de molido.
Mgtodo-Muestro Tradicional

Tiempo | Desviacion| Valor | Valor N°
Proceso Molido e la Carne Lecturas cronometradas observado | estandar | Maximo | Minimo | Rango | RIX | Lecturas
1 |Armado del molino 0:05:11 | 0:05.05 | 0:05:15 | 0:05:18 | 0:05:02 | 0:05:10 | 0:04:46 | 0:04:57 | 0:04:45 | 0:05:08 | 0:05:04 [0,0001312| 0:05:18 | 0:04:45 | 0:00:33 011 2
2 |colocacionde lacuchillafina | 0:00:15 | 0:01:36 | 0:01:20 | 0:01:18 | 0:01:22 | 0:00:10 | 0:01:32 | 0:0012 | 0:00:19 | 0.01:30 | 0:00:21 |0,0001005| 0:01:36 | 0:00:10 | 0:00:26 | 032 17
3 [Molido dela Res 0:03:01 | 0:03:06 | 0:0312 | 0:03:15 | 0:03:18 | 0:03:02 | 0:03:10 | 0:03:07 | 0:03:09 | 0:03:25 | 0:03:11 |0,000085L | 0:03:25 | 0:03:01 | 0:00:24 | 013 3
4 {Inspeccion de residuos 0:0250 | 0:04:06 | 0:04:53 | 0:04:59 | 0:04:35 | 0:04:44 | 0:0359 | 0:04:25 | 0:0415 | 0:0258 | 0:04:20 |0,0005176| 0:04:59 | 0:0250 | 0:02:09 | 052 4
5 |Colocacionde la cuchilla gruesa| 0:02:10 | 0:02:15 | 0:0055 | 0:0247 | 0:02:30 | 0:0222 | 0:0215 | 0:0223 | 0.0211 | 0:02:06 | 0:02:14 |00001132| 0:02.30 | 0:0055 | 0:00:35 | 026 1
6 |Molido de carne de cerdo 0:04:08 | 0:03:30 | 0:03:45 | 0:03:28 | 0:04:01 | 0:04:05 | 0:04:03 | 0:04:10 | 0:04:04 | 0:03:59 | 0:03:55 {0,0001786| 0:04:10 | 0:03:28 | 0:00:42 018 6
8 |Refrigeracion de la masa 240:40 | 30230 | 24535 | 250:28 | 30235 | 30840 | 3:02:48 | 30219 | 23519 | 31550 | 256:40 | 00090338 | 3:15:50 | 2:35:19 | 0:4031 | 023 10
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Anexo 2.3. Numero de observaciones para el proceso de masajeado.

Método-Muestro Tradicional

1 |Preparacion de Maquina 0:10:06 | 0:10:10 | 0:09:45 | 0:10:30 | 0:10:04 | 0:09:58 | 0:10:12 | 0:10:19 | 0:10:02 | 0:10:09 | 0:10:07 |0,0001396 | 0:10:30 | 0:09:45 | 0:00:45 0,07 1
2 |Preparacion de Aditivos 0:06:12 | 0:06:20 | 0:06:15 | 0:06:35 | 0:06:35 | 0:06:02 | 0:06:10 | 0:06:03 | 0:06:16 | 0:06:20 | 0:06:17 |0,0001317 | 0:06:35 | 0:06:02 | 0:00:33 0,09 1
3 |Colocar Masas y aditivos 0:04:36 | 0:04:38 | 0:04:35 | 0:04:40 | 0:0549 | 0:04:31 | 0:04:22 | 0:04:32 | 0:05:39 | 0:04:45 | 0:04:49 |0,0003456 | 0:05:49 | 0:04:22 | 0:01:27 0,30 15
4 |Mezclado 0:40:25 | 0:40:50 | 0:40:15 | 0:41:01 | 0:43:02 | 0:40:27 | 0:40:16 | 0:43:.01 | 0:42:50 | 0:40:35 | 0:41:16 |0,0008275| 0:43:02 | 0:40:15 | 0:.02:47 0,07 1
5  |Madurado en frio 16:00:11 | 16:30:06 | 16:40:15 | 16:25:59 | 16:10:03 | 16:04:24 | 16:10:33 | 16:03:40 | 16:38:00 | 16:25:00 | 16:18:49 | 0,0102848 | 16:40:15 | 16:00:11 | 0:40:04 0,04 1

Anexo 2.4. Nuamero de observaciones para el proceso de embutido.

Meétodo-Muestro Tradicional

Preparacionde fundas | 0:05:11 | 0:05:05 | 0:05:45 | 0:05:59 | 0:05:03 | 0:05:24 | 0:05:31 | 0:05:57 | 0:05:00 | 0:05:49 | 0:05:28 |0,0002668 | 0:05:59 | 0:05:00 | 0:00:59 | 0,18

6
Grapado de la funda 0:02:01 | 0:02:06 | 0.01:53 | 0.00:59 | 0:02:20 | 0:02:13 | 0:02:02 | 0:02.04 | 0:0206 | 0:02:05 | 0:02:05 |0,0000860 | 0:02:20 | 0:.00:53 | 0:00:27 022 8
Embutido 0:03:05 | 0:03:07 | 0:03:10 | 0:03:12 | 0:03:02 | 0:03.01 | 0:03.07 | 0:03:09 | 0:0258 | 0:03:05 | 0:03:06 |0,000050L| 0:03:12 | 0:02:58 | 0:00:14 0,08 1
Amarre 0:01:01 | 0:00:59 | 0:00:58 | 0:00:59 | 0:02:03 | 0:0.02 | 0:00:49 | 0:00:48 | 0:01:01 | 0:01:03 | 0:00:58 |0,0000629 | 0:02:03 | 0:00:48 | 0:00:15 0,26 1
Colocar masaenmoldes | 0:02.01 | 0:01:59 | 0:02:01 | 0.01:59 | 0:02:03 | 0:02:02 | 0.001:58 | 0:01:48 | 0:02.01 | 0:02:03 | 0:01:59 |0,0000507 | 0:02:03 | 0.01:48 | 0:00:15 0,13 3

gl B~ |

Anexo 2.5. Numero de observaciones para el proceso de coccion.

Método-Muestro Tradicional

1 |Preparacion de la cocina 0:15:02 | 0:15:05 | 0:15:00 | 0:15:04 | 0:15:01 | 0:15:01 | 0:15:03 | 0:14:30 | 0:14:58 | 0:14:49 | 0:14:58 | 00001365 | 0:15:15 | 0:14:30 | 0:00:45 | 0,05 1
2 |Colocacion de moldes 0:0L40 | 0:0L35 | 0:0L31 | 0:01:29 | 0:0141 | 0:01:28 | 0:0L31 | 0:01:33 | 0:0L27 | 0:01:39 | (:01:33 | 00000593 | 0:0L:41 | 0:0L27 | 0:00:14 | 015 4
3 |Coccién 0:30:09 | 0:30:05 | 0:30:05 | 0:30:02 | 0:30:03 | 0:30:10 | 0:30:11 | 0:30:12 | 0:30:01 | 0:30:03 | (0:30:07 |0,0000566 | 0:30:15 | 0:30:00 | 0:00:14 | 001 1
4 |Enfriamiento temperatura ambiente 16:30:11 | 16:35:05 | 16:25:45 | 16:04:59 | 16:05:03 | 16:15:24 | 16:36:31 | 16:05:57 | 16:38:00 | 16:20:49 | 16:21:46 |0,0092531 | 16:38:00 | 16:04:59 | 0:33:01 | 003 1
5  |Desmolde 0.00:38 | 0:01:36 | 0:00:31 | 0:01:34 | 0:0:28 | 0:00:30 | 0:0L:33 | 0:00:31 | 0:0035 | 0:01:32 | 0:00:33 [00000349| 0:00:38 | 0:01:28 | 0:00:10 | 011 2
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Anexo 2.6. Numero de observaciones para el proceso de rebanado.

Método-Muestro Tradicional

1 Preparacion la mquina 0:00:20 | 0:00:22 | 0:00:21 | 0:00:19 | 0:00:23 | 0:00:22 | 0:00:20 | 0:00:21 | 0:00:25 | 0:00:22 | 0:00:22 |0,0000199 | 0:00:25 | 0:00:19 | 0:00:06 0,28 13
2 Corte manual 0:04:57 | 0:05:05 | 0:04:55 | 0:04:59 | 0:04:56 | 0:05:03 | 0:04:59 | 0:04:58 | 0:04:53 | 0:04:55 | 0:04:58 |0,0000430 | 0:05:05 | 0:04:53 | 0:00:12 0,04 1

Anexo 2.7. Numero de observaciones para el proceso de empaquetado.

Meétodo-Muestro Tradicional

1 Emfundado 0:01:30 | 0:01:40 | 0:01:45 | 0:01:33 | 0:01:28 | 0:01:24 | 0:01:31 | 0:01:29 | 0:01:30 | 0:01:25 | 0:01:32 | 0,0000751 | 0:01:45 | 0:01:24 | 0:00:21 0,23 10
2 Pesaje 0:00:32 | 0:00:31 | 0:00:30 | 0:00:31 | 0:00:28 | 0:.00:32 | 0:00:27 | 0:00:32 | 0:00:31 | 0:00:33 | 0:00:31 | 0,0000219 | 0:00:33 | 0:00:27 | 0:00:06 0,20 7
3 Emguetado al vacio 0:01:10 | 0.01:15 | 0:.00:12 | 0:01:13 | 0:01:10 | 0:0%:11 | 0:01:10 | 0:01:12 | 0:01:09 | 0:01:08 | 0:01:11 | 0,0000238 | 0:01:15 | 0:01:08 | 0:00:07 0,10 2
4 Llenado de Gavetas 0:04:11 | 0:04:05 | 0:04:45 | 0:04:59 | 0:05:03 | 0:04:24 | 0:0431 | 0:04:57 | 0:05:00 | 0:04:49 | 0:04:40 | 0,0002466 | 0:05:03 | 0:04:05 | 0:00:58 021 8
5 Pesaje 0:00:30 | 0:00:32 | 0:00:31 | 0:00:31 | 0:00:28 | 0:00:32 | 0:00:27 | 0:00:31 | 0:00:31 | 0:00:33 | 0:00:31 | 0,0000213 | 0:00:33 | 0:00:27 | 0:00:06 0,20 7
6 Transporte a labodega | 0:00:50 | 0:00:55 | 0:00:45 | 0:00:58 | 0:00:56 | 0:00:53 | 0:00:51 | 0:00:57 | 0:00:54 | 0:00:52 | 0:00:53 | 0,0000445 | 0:00:58 | 0:00:45 | 0:00:13 0,24 10




Anexos 3. Tabla de suplementos de los factores mas importantes
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Tabla 1. Factor A2. Posturas

Puntos

Sentado cémodamente

Sentado incbmodamente

A veces sentado y a veces de pie

De pie o0 andando sin carga

Subiendo o bajando escaleras sin carga

De pie o0 andando con carga

Subiendo o bajando escaleras de mano

Debiendo a veces inclinarse, levantarse, estirarse o arrojar objetos

Levantando pesos con dificultad 1

10

Debiendo constantemente inclinarse, levantarse, estirarse o arrojar objetos

12

Extrayendo carbdn con un zapapico, tumbado en una veta baja

16

Movimientos o posturas continuos y excesivamente forzados

16

Tabla 4. Factor A5. Ropa Molesta.

Puntos

Guantes de caucho para cirugia

1

Guantes de caucho de uso doméstico

2

Botas de Caucho

Gafas protectoras para afilar




Gafas protectoras contra impactos 3
Casco de proteccion 4
Proteccion auditiva 4
Careta de proteccion de soldadura 5
Guantes de caucho o piel de uso industrial 5
Peto y manoplas de proteccién de soldadura 6
Mascara (para pintar con pistola) 8
Traje de amianto o chaqueta encerada 15
Ropa de proteccién incomoda y mascarilla de respiracion 20
Factor C6. Presencia de Agua Puntos
Operaciones normales de fabrica 0
Trabajo al aire libre 1
Trabajos continuos en lugares himedos 2
Apomazado de paredes con agua 4
Manipulacion continua de productos mojados 5
Trabajos con agua vapor 10
Trabajos con suelo empapado 10
Manos en contacto con el agua 10

Fuente: (Comision Técnica en base a Kanawaty, 1996)
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AnNexos 4.

Tiempo Estandar

Anexo 4.1. Tiempo estandar del proceso de recepcion de materia prima.
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Estudio de Tiempo
Proceso  [Recepcion de materia Lecturas Tiempo | Tiempo Holguras Total de Minttos Tiempo
N°  |Actividaes Ohservado| Normal |Postura  |Ropa molesta [Presencia de agua | Holguras Estandar
2 [Seleccion 0:05:10 | 0:05:08 | 0:05.00 | 0:0457 | 0:05.01 | 0:05:15 | 0:0459 | 0:05:15 | 0:05:20 | 0:05:12 | 0:05:09 | 0:04:59 6% 20% 5% 3% | 0:01:36 | 0:06:35
3 |Descongelar 15:10:02 | 15:04:45 | 15:20:03 | 15:30:01 | 15:05:08 | 15:12:00 | 15:02:59 | 15:28:55 | 15:03:00 | 15:25.03 | 15:14:12 | 14:46:46 5% 5% 0:45:43 | 15:32.29
4 |Troceado 0:16:03 | 0:16:13 | 0:16:15 | 0:16:06 | 0:16:20 | 0:16:04 | 0:16:17 | 0:16:01 | 0:16:36 | 0:16:58 | 0:16:17 | 0:15:48 6% 20% 5% 31% 0:05:03 | 0:20:51
5 |Pesgje 0:00:32 | 0:00:31 | 0:00:30 | 0:00:31 | 0:00:28 | 0:00:32 | 0:00.27 | 0:00:32 | 0:00:31 | 0:00:33 | 0:00:31 | 0:00:30 6% 20% 26% | 0:00:08 | 0:00:38
Anexo 4.2. Tiempo estandar del proceso de molido.
Estudio de Tiempo
Proceso  |Molido Tiempo | Tiempo Holguras Totalde | . Tiempo
Lect Minut
N°  |Actividades £CHIE Observado| Normal [Postura  |Ropa molesta |Presencia de agua| Holguras 1o Estandar
1 |Armado del molino 0:05:11 | 0:05:05 | 0:05:15 | 0:05:18 | 0:05:02 | 0:05:10 | 0:04:46 | 0:04:57 | 0:04:45 | 0:05:08 0:05:04]  0:04:5( 4% 20% 24%|  0.001:13]  0:.06:07
. I 0:.0:16 | 0.0L:10 | 0:0L19 | 0.0L14 | 0.0L:21 | 0.0L:14 | 0.0L:17 | 0:01:25 | 0:01:24 | 0:00:23 . o . . ) .. .

g |Colocaciondelaawtilafine =0T o3 | oor20 | 0018 | 00122 | 00610 | 0013 | oari2 | oot | ogrzo | COiR | OLIT ] #k 20k e
3 |Molido de la Res 0:03:01 | 0:03:06 | 0:0312 | 0:03:15 | 0:03:18 | 0:03:02 | 0:03:10 | 0:03:07 | 0:03:09 | 0:03:25 | 0:03:11 | 0:03:05 4% 20% 5% 29% 0:00:55 | 0:04:00

0:02:50 | 0:02:45 | 0.04:48 | 0:0250 | 0:04:20 | 0:04:46 | 0.02:48 | 0:04:17 | 0:04:10 | 0:02:49

0:04:07 | 0:04:06 | 0:04:49 | 0:0253 | 0.04:34 | 0.04:43 | 0.0258 | 0:04:10 | 0:04:09 | 0:02:45
Inspeccion de residuos 0:04:02 | 0:02:44 | 0:04:51 | 0:0252 | 0:04:30 | 0:04:40 | 0:02:37 | 0:04:15 | 0:04:18 | 0:0252 | 0:03:48 | 0:03:41 4% 20% 5% 29% 0:01:06 | 0:04:47

0:0259 | 0:04:02 | 0:0450 | 0:0251 | 0:04:25 | 0.04:36 | 0.0249 | 0.04:20 | 0:04:16 | 0:02:53

4 0:02:47 | 0:03:48 | 0:04:39 | 0:02:59 | 0:04:36 | 0:04:44 | 0:03:35 | 0:04:25 | 0:04:15 | 0:02:58

- . 0:0210 | 0:02:17 | 0:001:59 | 0:02:11 | 0:02:24 | 0:0220 | 0:0217 | 0:02:22 | 0:02:08 | 0:02:16 . o . . " " . .

g |Colocaioncelaahilaguest =0 T 00005 | o0uss | 00207 | 00230 | 022 | 00215 | oms | oozt | onees | COe | BORI0 | e a0k o D | 0003 | 0028
6 Molido de carne de cerdo 0:04:08 | 0:03:30 | 0:03:45 | 0.03:28 | 0.04:01 | 0:04:05 | 0:04:03 | 0:04:10 | 0:04:04 | 0:03:59 | 0:03:55 | 0:03:48 4% 20% 5% 29% 0:01:08 | 0:04:56
8 |Refrigeracion de la masa 2:40:40 | 3.0230 | 2:45:35 | 250:28 | 3:02:35 | 3:.08:40 | 3.02:48 | 3:02:19 | 2:35:19 | 31550 | 25640 | 2:501:22 0% 0:00:00 | 25122




Anexo 4.3. Tiempo estandar del proceso de masajeado.
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Estudio de Tiempo
Proceso  |Masajeado Tiempo | Tiempo Holguras Total de . Tiempo
N°  |Actividades Lecturas Observado| Normal |Postura  |Ropa molesta [Presencia de agua | Holguras Mintos Estandar
1 Preparacion de Maquina | 0:10:06 | 0:10:10 | 0:09:45 | 0:10:30 | 0:10:04 | 0:09:58 | 0:10:12 | 0:10:19 | 0:10:02 | 0:10:09 | 0:10:07 | 0:09:49 4% 20% 0% 24% 0:02:26 | 0:12:15
2 Preparacion de Aditivos | 0:06:12 0:06:20 | 0:06:15 0:06:35 | 0:06:35 0:06:02 | 0:06:10 | 0:06:03 0:06:16 | 0:06:20 0:06:17 0:06:05 6% 20% 10% 36% 0:02:16 0:08:21
0:04:36 0:04:38 0:04:35 0:04:40 0:05:49 0:04:31 0:04:22 0:04:32 0:05:39 0:04:45 o . ) 0 0 0 L .
3 Colocar Masa 0:04:42 | 0:04:36 | 0:04:32 | 0:04:41 | 0:05:42 | 0:04:36 | 0:04:20 | 0:04:38 | 0:05:25 | 0:04:49 0:0448 | 0:04:40 6% 20% S S 0:01:29 | 0:06:09
4 Mezclado 0:40:25 0:40:50 | 0:40:15 0:41:01 | 0:43:02 0:40:27 | 0:40:16 0:43:01 0:42:50 | 0:40:35 0:41:16 | 0:40:02 0% 0% 0% 0% 0:00:00 0:40:02
5 Madurado en frio 16:00:11 | 16:30:06 | 16:40:15 | 16:25:59 | 16:10:03 | 16:04:24 | 16:10:33 | 16:03:40 | 16:38:00 | 16:25:00 | 16:18:49 | 15:49:27 0% 0% 0% 0% 0:00:00 | 15:49:27
Anexo 4.4. Tiempo estandar del proceso de embutido.
Estudio de Tiempo
Proceso Eml?u_tldo Lecturas Tiempo | Tiempo Holguras : Total de Minutos Tiempo
N°  |Actividades Observado| Normal |[Postura  [Ropa molesta |Presencia de agua | Holguras Estandar
1 |Preparacionde fundas | 0:05:11 | 0:05:05 | 0:05:45 | 0:05:59 | 0:05:03 | 0:05:24 | 0:05:31 | 0:05:57 | 0:05:00 | 0:05:49 | 0:05:28 | 0:05:19 4% 20% 0% 24% 0:01:19 | 0:06:37
2 Grapado de la funda 0:02:01 | 0:02:06 | 0:01:53 | 0:01:59 | 0:02:20 | 0:02:13 | 0:02:02 | 0:02:04 | 0:02:06 | 0:02:05 | 0:02:05 | 0:02:01 4% 20% 0% 24% 0:00:30 | 0:02:31
3 Embutido 0:03:.05 | 0:03:07 | 0:03:10 | 0:03:12 | 0:03:02 | 0:03:01 | 0:03:07 | 0:03:09 | 0:02:58 | 0:03:05 | 0:03:06 | 0:03:00 6% 20% 5% 31% 0:00:58 | 0:03:58
0:02:01 | 0:00:59 | 0:00:58 | 0:00:59 | 0:01:03 | 0:02:02 | 0:00:49 | 0:00:48 | 0:01:01 | 0:01:03
0:00:58 | 0:00:57 6% 20% 0% 26% 0:00:15 | 0:0L:12
4 Amarre 0:01.00 | 0:00:57 | 0:00:59 | 0:00:56 | 0:01.05 | 0:01:.04 | 0:00:48 | 0:00:52 | 0:01:04 | 0:01:01 ’ ' ' '
B Colocar masaenmoldes | 0:02:01 | 0:01:59 | 0:02:01 | 0:01:59 | 0:02.03 | 0:02:02 | 0:01:58 | 0:01:48 | 0:02.01 | 0:02:03 | 0:01:59 | 0:01:56 6% 20% 0% 26% 0:00:31 | 0:02:27
Anexo 4.5. Tiempo estandar del proceso de coccion.
Estudio de Tiempo
Proceso  |Coccion Tiempo | Tiempo Holguras Total de ’ Tiempo
— Lect : Minut
N°  |Actividades eotres Observado| Normal |Postura  |Ropa molesta |Presencia de agua| Holguras oS Estandar
1 Preparacionde lacocina | 0:15:02 | 0:15:15 | 0:15:00 | 0:15:04 | 0:15:01 | 0:15:01 | 0:15:03 | 0:14:30 | 0:14:58 | 0:14:49 | 0:14:58 | 0:14:31 4% 20% 10% 34% 0:05:.05 | 0:19:37
2 Colocacion de moldes 0:01:40 | 0:01:35 | 0:01:31 | 0:01:29 | 0:01:41 | 0:01:28 | 0:01:31 | 0:01:33 | 0:01:27 | 0:01:39 | 0:01:33 | 0:01:31 4% 20% 10% 34% 0:00:32 | 0:02:02
3 Coccién 0:30:09 | 0:30:05 | 0:30:15 | 0:30:02 | 0:30:03 | 0:30:10 | 0:30:11 | 0:30:12 | 0:30:01 | 0:30:03 | 0:30:07 | 0:29:13 4% 20% 10% 34% 0:10:14 | 0:39:27
4 Enfriamiento temperatura| 16:30:11 | 16:35:05 | 16:25:45 | 16:04:59 | 16:05:03 | 16:15:24 | 16:36:31 | 16:05:57 | 16:38:00 | 16:20:49 | 16:21:46 | 15:52:19 0% 0% 0% 0% 0:00:00 | 15:52:19
5 Desmolde 0:01:38 | 0:01:36 | 0.01:31 | 0:01:34 | 0:01:28 | 0:01:30 | 0:01:33 | 0:01:31 | 0:01:35 | 0:01:32 | 0:01:33 | 0:01:30 4% 20% 0% 24% 0:00:22 | 0:01:52




Anexo 4.6. Tiempo estandar del proceso de rebanado.
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Estudio de Tiempo
Proceso  |Rehanado Tiempo | Tiempo Holguras Total de . Tiempo
N°  |Actividades Lectures Observado| Normal |Postura  |Ropa molesta |Presencia de agua| Holguras Minutos Estandar
0:00:20 | 0:00:22 | 0:00:21 | 0:00:19 | 0:00:23 | 0:00:22 | 0:00:20 | 0:00:21 | 0:00:25 | 0:00:22 . s 0 ) ) 0 . s
1 Preparacion la maguina | 0:00:19 | 0:00:15 | 0:00:20 | 0:00:18 | 0:00:18 | 0:00:16 | 0:00:45 | 0:00:20 | 0:00:22 | 0:00:23 00020 | 0:00:19 4/0 2% 0% 2% | 00005 | 00024
2 |Corte manual 0:04:57 | 0:05:05 | 0:0455 | 0:04:59 | 0:04:56 | 0:05.03 | 0:0459 | 0:04:58 | 0:04:53 | 0:04:55 | 0:0458 | 0:04:49 4% 20% 0% 24% 0:01:12 | 0:06:01
Anexo 4.7. Tiempo estandar del proceso de empaquetado.
Estudio de Tiempo
Proceso  |Empaquetado Lecturas Tiempo | Tiempo Holguras Total de Minttos Tiempo
N°  |Actividades Observado| Normal |Postura  |Ropamolesta |Presenciade agua | Holguras Estandar
1 |Emfundado 0:01:30 | 0:0040 | 0:00:45 | 0:01:33 | 0:01:28 | 0:01:24 | 0:0L:3L | 0:01:29 | 0:00:30 | 0:01:25 | 0:01:32 | 0:01:29 4% 20% 0% 4% | 0:00:22 | 0:01:51
2 |Pesaje 0:00:32 | 0:00:31 | 0:00:30 | 0:00:31 | 0:00:28 | 0:00:32 | 0:00:27 | 0.00:32 | 0:00:31 | 0:00:33 | 0:00:3L | 0:00:30 4% 20% 0% 4% | 0:00:07 | 0:00:37
3 |Emquetado al vacio 0:0L:10 | 00015 | 0:0012 | 0:00:13 | 0:00:20 | 0:0L11 | 0:0L:10 | 0:08:12 | 0:00.09 | 0:0:08 | 0:01:11 | 0:01:09 4% 20% 0% 4% | 0:00:17 | 0:01:26
4 |Llenado de Gavetas 0:04:11 | 0:0405 | 0:0445 | 0:04:59 | 0:05:03 | 0:04:24 | 0:04:3L | 0:0457 | 0:05.00 | 0:04:49 | 0:04:40 | 0:04:32 4% 20% 0% 4% | 00107 | 0:05:39
5 |Pesaje 0:00:30 | 0:00:32 | 0:00:31 | 0:00:31 | 0:00:28 | 0:00:32 | 0:00:27 | 0.00:31 | 0:00:31 | 0:00:33 | 0:00:3L | 0:00:30 4% 20% 0% 4% | 0:00:07 | 0:00:37
6  |Transportealabodega | 0:00:50 | 0:00:55 | 0:00:45 | 0:00:58 | 0:00:56 | 0:00:53 | 0:0051 | 0:00:57 | 0:00:54 | 0:00:52 | 0:00:53 | 0:00:52 4% 20% 0% 4% | 0:00:13 | 0:01:04




Anexos 5. Diagramas de proceso

Anexo 5.1. Diagrama de proceso de preparacion de materia prima.
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DIAGRAMA DEL PROCESO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA

Operacion |Transporte |Demora Inspeccion |Almacenamiento
N° Descripcion | Distancia(m) | Tiempo(min) . ﬁ
1 Seleccion 6,35
5 Descqngel _ar 35 921 //
materia prima

3 Troceado 20,51 « |
4 Pesaje 0,5 0,38 v

TOTAL 4 948,24 2 0 1 0




Anexo 5.2. Diagrama de proceso de molido.
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DIAGRAMA DEL PROCESO DE MOLIDO

Operacion |Transporte [Demora Inspeccién |Almacenamiento

N° Descripcion Distancia(m)Tie mpo(min) . ﬁ
1 Armado del 3 6,07

molino

colocacion
2 de la 1,37

cuchilla fina

Molido de v
3 la Res 4 D
a Inspeccion 1 >

de residuos 4,47

Colocacioén /
5 de Ia_

cuchilla

gruesa 2,49

Molido de
6 carne de

cerdo 4,56
TRl e —

150,6
TOTAL 10 173,56 5 0 1 0




Anexo 5.3. Diagrama de proceso de masajeado.
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DIAGRAMA DEL PROCESO DE MASAJEADO

Operacion |Transporte |Demora Inspeccion |Almacenamiento
N° Descripcionpistancia(m)Tiempo(min) . ﬁ
Preparacion
1 L 12,1
de Maquina 3 °
Preparacion
2 de Aditivos 29 821
3 Colocar 25 6.0
Masa
4 Mezclado 40,02 |
\
5 Madurado 6 929,4 e
en frio
TOTAL 14 995,87 4 0 1




Anexo 5.4. Diagrama de proceso de embutido.
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DIAGRAMA DEL PROCESO DE EMBUTIDO

Operacion

Transporte

Demora

Almacenamiento

Inspeccion
N° DescripciénDistancia(m)Tie mpo(min) ‘ . i
Preparacion
1 de fundas 0,37
5 Grapado de 231
la funda
3 Embutido 0,5 3,58
4 Amarre 1,12
Colocar
5 masa en 0,5 2,27 v
moldes
TOTAL 1 15,65 5 0 0




Anexo 5.5. Diagrama de proceso de coccion.
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DIAGRAMA DEL PROCESO DE COCCION

Operacién |Transporte |Demora Inspeccién |Almacenamiento
N° DescripcionpPistancia(m)Tie mpo(min) . ﬁ
1 Preparac!on 15 19.37
de la cocina
) Colocacién 5 5 202 l
de moldes \
3 Coccion de 39.27 \,\
la masa
Enfriamient l
a 2 0 931,2 L
temperatura /
ambiente
5 Desmolde 1 1,52 a
TOTAL 8 993,38 3 0 0
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Anexo 5.6. Diagrama de proceso de rebanado.

DIAGRAMA DEL PROCESO DE REBANADO

Operacion |Transporte |Demora Inspeccion |Almacenamiento
N° DescripcionpDistancia(m)Tie mpo(min) ‘ . h

Preparacion

1 laminas de 1,5 0,24
corte ‘
5 Corte 6.01 L
manual
TOTAL 1,5 6,25 2 0 0 0]

Anexo 5.7. Diagrama de proceso de empaquetado.

DIAGRAMA DEL PROCESO DE EMPAQUETADO

Operacion |Transporte |Demora Inspeccion |Almacenamiento
N© DescripcionDistancia(m)Tie mpo(min) . - . -
1 Emfundado 0,5 1,51
Pesaje 0,37
3 Empaq uEetad 1 1.26
o al vacio
4 Llenado de 1.5 5.39
Gavetas
Pesaje 0,37
6 Transporte 55 1.04 —
a la bodega
TOTAL 55 9,94 5 1 0 (o]




Anexos 6. Tiempos que no agregan valor

Tiempo | Tiempo No
N° Proceso Tiempo total Agrega Agrega
Valor Valor
1 Preparacion MP 948,24 888,24 60
2 Molido 173,56 13,03 160,53
3 Masajeado 995,87 893,72 102,15
4 Embutido 15,65 6,97 8,68
5 Coccion 993,38 893,01 100,37
6 Rebanado 6,25 6,01 0,24
7 Empaquetado 9,94 8,90 1,04
TOTAL 3142,89 2709,88 433,01
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Anexos 7. Motivos de retrasos en las érdenes

Motivos de retrasos
Mes Orc!e!1es Dafios en Defectos en Mayor Total
Recibidas L. volumen de
maquinaria |el producto .,

produccién
Enero 40 2 1 0 3
Febrero 43 0 1 0 1
Marzo 45 0 1 0 1
Abril 45 1 1 0 2
Mayo 47 0 1 0 1
Junio 47 1 0 0 1
Julio 47 1 1 0 2
Agosto 47 1 2 0 3
Septiembre 47 1 1 0 2
Octubre 49 0 3 0 3
Noviembre 52 2 5 4 11
Diciembre 70 3 7 6 16
total 579 12 24 4 46
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Anexos 8. Evaluacion de las 5S

Evaluacion de Organizacion

considerado como necesario? ¢Cada cosa en su lugar?

Si No

¢ Los objetos considerados necesarios para el desarrollo de las actividades i
del area se encuentran organizados?

¢Se observan objetos dafiados? U

En caso de observarse objetos dafiados ¢Se han catalogado como Utiles o

inGtiles? ¢ Existe un plan de accion para repararlos o se encuentran U
separados y rotulados?

¢ Existen objetos obsoletos? U
En caso de observarse objetos obsoletos ;Estan debidamente identificados

como tal, se encuentran separados y existe un plan de accién para ser U
descartados?

¢Se observan objetos de mas, es decir que no son necesarios para el .

S . U X

desarrollo de las actividades del area?

En caso de observarse objetos de mas ¢ Estan debidamente identificados

como tal, existe un plan de accion para ser transferidos a un area que los u
requiera?

Evaluacion de Orden
Si | No

1 ¢Se dispone de un sitio adecuado para cada elemento que se ha i
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¢Se dispone de sitios debidamente identificados para elementos que se
utilizan con poco frecuencia?

¢Utiliza la identificacién visual, de tal manera que les permita a las

personas ajenas al area realizar una correcta disposicion de los objetos U
de espacio?
¢La disposicion de los elementos es acorde al grado de utilizacion de i
estos? Entre més frecuente mas cercano.
¢Considera que los elementos dispuestos se encuentran en una cantidad i
ideal?
¢ Existen medios para que cada elemento retorne a su lugar de i
disposicién?
¢Hacen uso de herramientas como c6digos de color, sefializacién, hojas i
de verificacion?
Evaluacion de Limpieza

Si | No
¢El area de trabajo se percibe como absolutamente limpia? U
¢Los operarios del area y en su totalidad se encuentran limpios, de i
acuerdo con sus actividades y a sus posibilidades de asearse?
¢Se han eliminado las fuentes de contaminacion? No solo la suciedad 1]
¢Existe una rutina de limpieza por parte de los operarios del area? U
¢ Existen espacios y elementos para disponer de la basura? u

Evaluacién de Estandarizacion
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Si | No
¢ Existen herramientas de estandarizacion para mantener la organizacion, i
el orden y la limpieza identificados?
¢Se utiliza evidencia visual respecto al mantenimiento de las i
condiciones de organizacion, orden y limpieza?
¢Se utilizan moldes o plantillas para conservar el orden? U
¢Se cuenta con una cronograma de analisis de utilidad, obsolescencia y i
estado de elementos?
¢En el periodo de evaluacion, se han presentado propuestas de mejora en i
el area?
¢Se han desarrollado lecciones de un punto o procedimientos operativos i
estandar?

Evaluacion de Disciplina

Si | No
¢Se percibe una cultura de respeto por los estandares establecidos, y por i
los logros alcanzados en materia de organizacion, orden y limpieza?
¢Se percibe proactividad en el desarrollo de la metodologia 5s? u
¢ Se conocen situaciones dentro del periodo de la evaluacién, no
necesariamente al momento de diligenciar este formato, que afecten los U
principios 5s?
¢Se encuentran visibles los resultados obtenidos por medio de la i

metodologia?
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Evaluacion de la metodologia 5s
Organizacién
100%
90%
80%
70%

Disciplina 30% Orden

Estandarizacion Limpieza

Nivel de cumplimiento 5s

37%




Anexos 9.

Balance de Masas
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Anexo 8.1. Observaciones del balance de masas en el subproceso de molido.

Proceso Produccion Jamén Americano | Subproceso Molido

N° Observaciones |Entrada(kg) Salida(kg) Agergados(kg) Sobrante(kg) [Porcentaje
1 15,95 15,60 0 0,35 2,19%
2 15,96 15,62 0 0,34 2,13%
3 15,94 15,59 0 0,35 2,20%
4 15,99 15,58 0 0,41 2,56%
5 16,00 15,64 0 0,36 2,25%
6 15,97 15,57 0 0,4 2,50%
7 15,95 15,61 0 0,34 2,13%
8 15,95 15,60 0 0,35 2,19%
9 15,96 15,55 0 041 2,57%
10 15,95 15,56 0 0,39 2,45%
X 15,96 15,59 0,37 2,31%
Max 16,00 15,64 0,00 041 2,57%
Min 15,94 15,55 0 0,34 2,13%
Rango 0,06 0,09 0,00 0,07 0,4%

Anexo 8.2. Observaciones del balance de masas en el subproceso de masajeado.
Proceso Produccion Jamén Americano | Subproceso Masajeado

N° Observaciones |Entrada(kg) Salida(kg) Agergados(kg) Sobrante(kg) |Porcentaje
1 15,60 26,30 10,85 0,15 0,96%
2 15,62 26,31 10,86 0,17 1,09%
3 15,59 26,29 10,84 0,14 0,90%
4 15,58 26,28 10,85 0,15 0,96%
5 15,64 26,32 10,85 0,17 1,09%
6 15,57 26,31 10,84 0,10 0,64%
7 15,61 26,29 10,86 0,18 1,15%
8 15,60 26,30 10,86 0,16 1,03%
9 15,55 26,32 10,84 0,07 0,45%
10 15,56 26,27 10,86 0,15 0,96%
X 15,59 26,30 10,85 0,13 0,86%
Max 15,64 26,32 10,86 0,18 1,15%
Min 15,55 26,27 10,84 0,07 0,45%
Rango 0,09 0,05 0,02 0,11 0,70%
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Anexo 8.3. Observaciones del balance de masas en el subproceso de embutido.

Proceso Produccion Jamén Americano | Subproceso Embutido

N° Observaciones |Entrada(kg) Salida(kg) Agergados(kg) Sobrante(kg) [Porcentaje
1 26,30 23,00 0 3,30 12,55%
2 26,31 22,50 0 3,81 14,48%
3 26,29 22,70 0 3,59 13,66%
4 26,28 22,86 0 3,42 13,01%
5 26,32 22,10 0 4,22 16,03%
6 26,31 22,27 0 4,04 15,36%
7 26,29 22,96 0 3,33 12,67%
8 26,30 22,13 0 4,17 15,86%
9 26,32 22,84 0 3,48 13,22%
10 26,27 22,20 0 4,07 15,49%
X 26,30 22,55 0,00 3,71 14,11%
Max 26,32 23,00 0,00 4,22 16,03%
Min 26,27 22,1 0 33 12,55%
Rango 0,05 0,90 0,00 0,92 3,49%

Anexo 8.4. Observaciones del balance de masas en el subproceso de coccion.

Proceso Producciéon Jamoén Americano | Subproceso Coccidén

N° Observaciones |Entrada(kg) Salida(kg) Agergados(kg) Sobrante(kg) [Porcentaje
1 23,00 22,60 0 0,40 1,74%
2 22,50 22,10 0 0,40 1,78%
3 22,70 22,40 0 0,30 1,32%
4 22,86 22,47 0 0,39 1,71%
5 22,10 21,80 0 0,30 1,36%
6 22,27 21,97 0 0,30 1,35%
7 22,96 22,54 0 0,42 1,83%
8 22,13 21,79 0 0,34 1,54%
9 22,84 22,45 0 0,39 1,71%
10 22,20 21,81 0 0,39 1,76%
X 22,55 22,19 0,36 1,58%
Max 23,00 22,60 0,00 0,42 1,83%
Min 22,1 21,79 0 0,3 1,32%
Rango 0,90 0,81 0,00 0,12 0,51%
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Anexo 8.5. Observaciones del balance de masas en el subproceso de rebanado.

Proceso Produccion Jamén Americano | Subproceso Rebanado

N° Observaciones |Entrada(kg) Salida(kg) Agergados(kg) Sobrante(kg) [Porcentaje
1 22,60 20,58 0 2,02 8,94%
2 22,10 20,61 0 1,49 6,74%
3 22,40 20,57 0 1,83 8,17%
4 22,47 20,56 0 1,91 8,50%
5 21,80 20,51 0 1,29 5,92%
6 21,97 20,48 0 1,49 6,78%
7 22,54 20,55 0 1,99 8,83%
8 21,79 20,56 0 1,23 5,64%
9 22,45 20,53 0 1,92 8,55%
10 21,81 20,57 0 1,24 5,69%
X 22,19 20,55 1,58 7,14%
Max 22,60 20,61 0,00 2,02 8,94%
Min 21,79 20,48 0 1,23 5,64%
Rango 0,81 0,13 0,00 0,79 3,29%

Anexo 8.6. Observaciones del balance de masas en el subproceso de empaquetado.

Proceso Produccion Jamoén Americano | Subproceso Empaquetado

N° Observaciones |Entrada(kg) Salida(kg) Agergados(kg) Sobrante(kg) |Porcentaje
1 15,95 15,60 0 0,35 2,19%
2 15,96 15,62 0 0,34 2,13%
3 15,94 15,59 0 0,35 2,20%
4 15,99 15,58 0 041 2,56%
5 16,00 15,64 0 0,36 2,25%
6 15,97 15,57 0 04 2,50%
7 15,95 15,61 0 0,34 2,13%
8 15,95 15,60 0 0,35 2,19%
9 15,96 15,55 0 041 2,57%
10 15,95 15,56 0 0,39 2,45%
X 15,96 15,59 0,37 2,31%
Max 16,00 15,64 0,00 0,41 2,57%
Min 15,94 15,55 0 0,34 2,13%
Rango 0,06 0,09 0,00 0,07 0,44%




Anexos 10. Responsabilidad Social Corporativa
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ANALISIS DE LOS PRINCIPIOS DE RESPONSABILIDAD SOCIAL CORPORATIVA

POLITICAS DEL TRABAJO ‘ Puntuacién

52

En mi organizacion los directivos incentivan el desarrollo de habilidades, capacidades y destrezas para
una carrera profesional de largo alcance (Por ejemplo, mediante procesos de evaluacion del desempefio,
planes de entrenamiento, etc.) 4
En mi organizacion, hay procesos que aseguran que no exista alguna forma de discriminacién ya sea en
el trabajo o en el reclutamiento de personal (Por ejemplo, en contra de la mujer, grupos étnicos o
personas con capacidades especiales, etc.) 6
Los directivos en mi organizacién consultan con los empleados cuando se trata de asuntos importantes 2
Mi organizacidn mantiene convenios para programas de salud, seguridad y bienestar social que nos
proporcionan a los empleados suficiente proteccion 6
Mi organizacidn ofrece a sus empleados un adecuado balance entre trabajo y calidad de vida (Por
ejemplo, se consideran horarios de trabajo flexibles o se permite cierto tipo de trabajo hacerlo en o
desde la casa) 8
POLITICAS AMBIENTALES Puntuacion 3,1
En mi organizacidn se trata de reducir el impacto ambiental, en términos de:

a. Conservacion de energia 4

b. Reciclaje 0 minimizacién del desperdicio 4

Prevencidn de polucion (Por ejemplo, ruido, descarga de efluentes,

C. emisiones al aire o al agua) 4

d. Programas de proteccion del entorno natural 2

e. Opciones de transporte de personal 2
Mi organizacidn ahorra dinero reduciendo su impacto ambiental 2
En el desarrollo de productos (bienes y servicios), mi organizacion considera los potenciales impactos
ambientales (Por ejemplo, estimacion de uso de energia, posibilidad de reciclaje o generacion de
polucién) 2
Mi organizacion proporciona informacién ambiental, clara y precisa a sus proveedores, clientesy a la
comunidad, acerca de sus actividades y productos (bienes y servicios) 4
Mi organizacion ha logrado ventajas competitivas sobre sus competidores gracias a la sustentabilidad
(reciclabilidad, eficiencia energética, etc.) de sus actividades y productos (bienes y servicios) 4
POLITICAS DE COMERCIALIZACION Puntuacion 6,7
Mi organizacidn tiene como politica asegurar la honestidad y calidad en todos sus contratos, acuerdos y
promocion publicitaria (Por ejemplo, transparencia en sus transacciones, medidas para proteccion del
consumidor, etc.) 6
Mi organizacidn etiqueta y provee informacion clara y precisa acerca de sus productos (bienes y
servicios), incluyendo sus obligaciones postventa 6
Mi organizacion asegura el pago adecuado y oportuno de planillas y facturas a todos sus proveedores 8
Mi organizacion mantiene procesos que aseguran la retroalimentacion, consulta o dialogo con sus
clientes, proveedores y otras personas con las que mantiene relaciones 6
Mi organizacidn registra y resuelve oportuna y apropiadamente las quejas presentadas por sus clientes,
proveedores y asociados 8
Mi organizacidn trabaja juntamente con otras organizaciones para resolver aspectos relacionados con la
responsabilidad social corporativa 6
POLITICAS COMUNITARIAS Puntuacion 3,2




Mi organizacién ofrece oportunidades de entrenamiento a personas de la comunidad local (Por
ejemplo, tiene programas para aprendices o pasantias pre-profesionales para los jovenes o para
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grupos menos favorecidos) 2
Mi organizacién mantiene dialogos abiertos con la comunidad local, en casos sensibles, adversos o
controversiales que los puedan afectar (Por ejemplo, acumulacion de desperdicios fuera de las

instalaciones, obstruccién del paso o de las vias por parte de vehiculos) 2
Mi organizacidn tiene entre sus politicas adquirir bienes o contratar servicios disponibles en la

localidad 4
Mi organizacién promueve la participacion de los empleados en actividades de apoyo, ayuda o

asesoramiento a la comunidad local 6
Mi organizacion mantiene programas regulares de apoyo financiero para proyectos o actividades de

desarrollo y bienestar de la comunidad local 2
VALORES ORGANIZACIONALES Puntuacion 3,6
Mi organizacion tiene claramente definidos los valores compartidos y las reglas de conducta 4
Mi organizacidn comunica y comparte sus valores con clientes, asociados, proveedores y otros

involucrados (Por ejemplo, en las presentaciones publicas, material promocional o comunicaciones

informales) 2
Los clientes estan enterados de los valores y reglas de conducta de mi organizacién 2
Todos los empleados estamos enterados de los valores y reglas de conducta de mi organizacién 6
Mi organizacidn mantiene programas de capacitacion para que los empleados comprendamos la

importancia de los valores y reglas de conducta corporativas 4

Anexo 9.1. Criterios de evaluacion

Criterio Ponderacion
Nada 2
Poco 4
Algo 6
Mucho 8
Totalmente 10




Anexos 11. Capacidad Estratégica
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ANALISIS DE LOS CRITERIOS DE CAPACIDAD ESTRATEGICA

Auto- i Evaluacion
CRITERIOS Evaluacion PEGRGEEOD | ] Fortaleza/Debilidad Relativa
Liderazgo Estratégico 3,00
Visién y Valores 25 0,07 1,75 Fortaleza 25%
Gobernanza 25 0,03 0,75 Fortaleza
Responsabilidad Social 25 0,02 0,50 Fortaleza
Planeacién Estratégica 2,13
Desarrollo Estratégico 25 0,04 1,00 Debilidad 25%
Despliegue Estratégico 25 0,05 1,13 Debilidad
Enfoque en el mercado y en el cliente 5,25
Conocimiento del mercado y del 62%
cliente 75 0,04 3,00 Fortaleza °
Relaciones con el cliente 50 0,05 2,25 Fortaleza
Evaluacioén y gestion del conocimiento 2,13
Medicidn, anlisis y mejoramiento
organizacional 25 0,04 1,00 Fortaleza 24%
Gestion de la informacion, tecnologia
de informacién y conocimiento 25 0,05 1,13 Fortaleza
Enfoque en la fuerza laboral 2,13
Involucramiento con la fuerza laboral 25 0,04 1,00 Fortaleza 25%
Entorno de la fuerza laboral 25 0,05 1,13 Fortaleza
Gestion de los procesos 2,13
Disefio de los sistemas de trabajo 25 0,04 1,00 Debilidad 25%
Gestion de los procesos de trabajo y
mejoramiento 25 0,05 1,13 Debilidad
RESULTADQOS 21,50
Resultados logrados en los productos
(bienes y servicios) 75 0,1 7,50 Fortaleza
Resultados logrados en opinion de los
usuarios/beneficiarios 50 0,07 3,50 Fortaleza
0,
Resultados financieros y de mercado 50 0,07 3,50 Fortaleza e
Resultados logrados por la fuerza
laboral 50 0,07 3,50 Fortaleza
Resultados logrados por los procesos 25 0,07 1,75 Fortaleza
Resultados logrados por el liderazgo 25 0,07 1,75 Fortaleza
TOTAL 38,25
Anexos 12. Criterios de Excelencia
Criterios para Excelencia en el Desempefio
Il | Liderazgo 5,6
a | Yo conozco la misidn de mi organizacion (lo que esta tratando de lograr). Poco
b | Mis lideres superiores usan los valores de nuestra organizacion para guiarnos Nada
¢ | Mis lideres superiores crean un ambiente de trabajo que favorece mi desempefio Mucho
d | Mis lideres superiores comparten informacion sobre la organizacion Algo
e | Mis lideres superiores estimulan los estudios que me ayudaran a mejorar mi desempefio Mucho
Il | Planificacion Estratégica 2
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a | A medida que planea para el futuro, mi organizacion me pregunta cuales son mis ideas Nada
b | Yo conozco las partes de los planes de mi organizacion que me afectaran y afectaran mi trabajo Nada
¢ | Yo conozco como se evalla el progreso la parte del plan relacionada con mi trabajo Nada
111 | Enfoque en el Cliente y el Mercado 5,6
a | Yo conozco quiénes son mis clientes mas importantes Algo
b | Yo me mantengo en contacto con mis clientes Algo
Mis clientes me informan lo que necesitan y desean Mucho
d | Yo pregunto si mis clientes estan satisfechos o0 no con mi trabajo Nada
e | Se permite tomar decisiones para resolver problemas de mis clientes Algo
IV | Medicién, Analisis y Gestion del Conocimiento 7
a | Yo sé cdmo evaluar la calidad de mi trabajo Mucho
b | Yo sé como analizar la calidad de mi trabajo para saber si se necesitan cambios o mejoras Mucho
¢ | Yo aplico un proceso analitico para tomar decisiones sobre mi trabajo Algo
d | Yo sé como las medidas que utilizo en mi trabajo se correlacionan con las medidas generales Mucho
de mejora de la organizacién
e | Yo recibo toda la informacion importante que necesito para realizar mi trabajo Poco
f | Yo recibo toda la informacién importante que necesito para saber como se encuentra mi organizacion Mucho
V | Enfoque en los Recursos Humanos 6,67
a | Yo puedo hacer cambios para mejorar mi trabajo Algo
b | Las personas con quien trabajo cooperan y funcionamos como un equipo Mucho
¢ | Mi jefe me estimula para que desarrolle mis habilidades para el trabajo y asi mejorar mi Algo
desempefio y avanzar en mi carrera
d | Me reconocen el trabajo que realizo Mucho
e | Tengo en mi lugar de trabajo las seguridades necesarias Algo
f | Mi jefe y mi organizacidn se interesan por mi Algo
VI | Gestion de Procesos 4,5
a | Puedo obtener todo lo que necesito para hacer mi trabajo Mucho
b | Acumulo datos e informacion sobre la calidad de mi trabajo Nada
¢ | Tenemos buenos procesos para realizar nuestro trabajo Poco
d | Tengo control sobre los procesos de mi trabajo Poco
VII | Resultados del Negocio 6
a | Mis clientes estan satisfechos con mi trabajo Totalmente
b | Los productos de mi trabajo cumplen todos los requisitos Mucho
¢ | Conozco el estado financiero de mi organizacion Nada
d | Mi organizacidn utiliza mi tiempo y mi talento apropiadamente Poco

Anexo 13.1. Criterios de evaluacién

Criterio Ponderacién
Nada 2
Poco 4
Algo 6
Mucho 8
Totalmente 10




Anexos 13. Tabla — Definicién del evento Kaizen

Definicion del evento Kaizen

Proyecto Proyecto
Objetivos Alcance
Nombre Teléfono Fechas
Patrocinador Fecha Inicio
Lider Fecha Fin
Colider
Miembros Avance
20%| 40%| 60%| 80% 100%
Métrico Actual Meta Logro Ahorro Recurso Cantidad
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Resumen de Ahorros

Concepto

Ahorro

Validador

Inversiones Realizadas

Concepto Fecha

Costo

Resumen de acciones realizadas

Accién

Fecha

Resultado

Total

Comentarios
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Anexos 14. Tabla — % Entregas a Tiempo Mejora

Mes Ordenes Ordenes Entregas a Cumplimiento
Recibidas atrasadas Tiempo (%)
Enero 40 0 40 100%
Febrero 43 0 43 100%
Marzo 45 1 44 98%
Abril 45 2 43 96%
Mayo 47 0 47 100%
Junio 47 0 47 100%
Julio 47 1 46 98%
Agosto 47 1 46 98%
Septiembre 47 1 46 98%
Octubre 49 1 48 98%
Noviembre 52 6 46 88%
Diciembre 70 9 61 87%

total 579

N
N

557 96%




