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RESUMEN

La presente tesis tiene como titulo “Propuesta de gestion en las areas de produccion y
logistica, para reducir los costos en la Empresa Chimu Agropecuaria” cuyo propoésito es
formular una propuesta de mejora en las areas de produccién y logistica en la Empresa

Chim0 Agropecuaria. Cuyo objetivo es la de reducir los costos de operacion de ambas areas.

En tal sentido se procedid en primer lugar: a formular un diagndstico de la empresa en estas
areas, para luego utilizar métodos de ingenieria como: Mantenimiento preventivo, plan
maestro de produccién Layout de planta, método de las 5S, Kardex y método ABC en el &rea

de logistica.

Posteriormente se ha efectuado un analisis econdmico a fin de comprobar y demostrar que

el estudio realizado es totalmente viable para la empresa objeto de estudio.

Finalmente utilizando las metodologias necesarias, se ha logrado proponer una reduccién
total de costos anuales ascendiente a S/ 6,978.38 y que en términos porcentuales
correspondieron a una reduccion de costos en logistica (almacén) de 80%, por otro lado, la
propuesta también permitié incrementar las actividades productivas en un porcentaje
considerable, ademas para tal efecto se logro reducir los tiempos muertos por paralizacion
de maquinas por mantenimiento correctivo, asi mismo se implementé el control 6ptimo de
inventarios, con una inversion al afio, cuyo Valor Actual Neto (VAN) es de S/ 646,218.05
soles con una Tasa Interna de Retorno igual a 83.36%. Asi mismo se obtuvo un indice B/C

de 1,11. Demostrandose la factibilidad del proyecto.

Palabras calves: Produccion, Logistica, Costos, Inversion, reduccion y metodologia
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ABSTRACT

This thesis is entitled "Management proposal in the areas of production and logistics, to
reduce costs in the Chimi Agropecuaria Company" whose purpose is to formulate a proposal
for improvement in the areas of production and logistics in the Chimu Agropecuaria

Company. Whose objective is to reduce the operating costs of both areas.

In this sense, we proceeded firstly: to formulate a diagnosis of the company in these areas,
then use engineering methods such as: Preventive maintenance, plant layout master plan, 5S

method, Kardex and ABC method in the Logistics area

Subsequently, an economic analysis has been carried out in order to verify and demonstrate

that the study carried out is totally viable for the company under study.

Finally, using the necessary methodologies, a total reduction of annual costs amounting to
S /6,978.38 and that in percentage terms corresponded to a reduction in logistics costs
(warehouse) of 80%, on the other hand, the proposal also allowed to increase the productive
activities by a considerable percentage, in addition to this effect it was possible to reduce
downtime of machines for corrective maintenance, the optimal inventory control was also
implemented, with an investment per year, whose Net Present Value (NPV) is S/ 646,218.05
soles with an Internal Rate of Return equal to 83.36%. Likewise, a B / C index of 1.11 was

obtained. Demonstrating the feasibility of the project.

Keywords: Production, Logistics, Costs, Investment, reduction and methodology
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INTRODUCCION

La presente tesis, busca como objetivo proponer estrategias, métodos y procedimientos que
han permito plantear una propuesta de reduccion de costos en la organizacion Empresa
Chima Agropecuaria S.A., a través de la implementacion de mejoras en las areas de
produccion y logistica, habiendo propuesto mejoras especificas para las areas de produccion
mediante el MRP, mantenimiento preventivo y Layout de planta; mientras que para el area

de logistica se propuso la herramientas de Kardex, método ABC y metodologia 5°S.

Por tanto, en el primer capitulo se presenta las generalidades de la investigacion que
corresponden a la realidad problematica, antecedentes, bases tedricas, formulacion del

problema, los objetivos, la hipétesis.

En el segundo capitulo se ha considerado los aspectos metodolégicos como: tipo de
investigacion, método que contiene el diagnostico de la empresa, asi como también el
desarrollo de la propuesta, los procedimientos para el diagnostico de la realidad actual de la

empresa, la presentacién de la propuesta de solucion y la evaluacién econdémica y financiera.

En el capitulo tercero, se presentan los resultados, en términos de tablas y graficos que ponen
en demostracion lo logros de la investigacion que se han obtenido en la presente

investigacion como resultados.

El capitulo cuarto esta referido a un analisis y comentario de cada resultado logrado
expresado en términos de tablas y graficos, para arribar las conclusiones que se presentan en
forma detallada, considerando los objetivos de la investigacion; adicionalmente se presentan

también las recomendaciones que permitan reducir los costos en la empresa.

Assen Torres Ricardo Pag. 13
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Realidad problemética

La produccién avicola en el mundo entero ha tenido una proyeccién muy favorable y
positiva; pues un informe del Departamento de Agricultura de los EE.UU. (USDA)
emitido en el 2018 dio cuenta de que la produccion de aves viene creciendo por encima
del 1% en el 2018, seguird mejorando en el 2019; alcanzando cifras mayores a los 91,3
millones de toneladas y suponiendo ganancias principalmente en los EEUU, Brasil,
India y la Union Europea. Este Departamento se considera como uno de los
organismos norteamericanos referentes en los EE.UU., sobre proyecciones y
previsiones de consumo de carnes a nivel mundial. Es por ello por lo que es tan

importante considerar sus proyecciones en cuanto a produccién de carnes de aves se

Global Broiler Meat Exports Grow Brazil and U.S. Exports Expand in 2018

12 45
g o
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g 5 W
10§ §
©
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&
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Figura 01. Grafico de laizquierda: crecimiento global en las exportaciones de carne de pollo.
Gréfico de la derecha: expansion de las exportaciones en Brasil y Estados Unidos en 2018.

Fuente: Report of the Department of Agriculture of the United States of America-2019

Assen Torres Ricardo Pag. 14
Miranda de la Torre Cesar



UNIVERSIDAD » i .
PRIVADA DEL NORTE Propuesta de gestion en las areas de produccién

y logistica, para reducir los costos en la Empresa
Chima Agropecuaria.
Por otro lado, la agencia también informé que, en la UE, el crecimiento no es tan

N

auspicioso, por el contrario, su crecimiento serd lento, fundamentado en el
mantenimiento del consumo interno, contrario a Brasil y los EEUU, cuyo crecimiento
se sustenta en el crecimiento de las exportaciones. Ademas, China se vera siempre
limitada por el problema de la influenza aviar, y un mercado saturado, asi como, por
sus precios débiles y una baja demanda. Mientras que, en América Latina, Ultimamente
segun el informe del Departamento de Agricultura de los EE.UU. también muestra un
prondstico favorable a largo plazo “en la carne de aves prevé un crecimiento continuo
en alrededor de 2 por ciento al afio, con una produccion que se acercara a 134 millones
de toneladas en el 2024.

China Broiler Meat Production Declines; Imports Up

15 600
o 500
=
= 10 - 400
s
- 300
=]

T 5 200
=
3
a 100
0 - - = o0
2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017(F) 2018(F)
B Production == Imports

Source: USDA-FAS-PSD

Figura 02. La produccion de carne de pollo en China disminuye y las importaciones
aumentan.

Fuente: Report of the Department of Agriculture of the United States of America-2019
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China's HPAI Related Restrictions Limit Available Supplies of Genetics

2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016
W France mNew Zealand mUnited States mPoland mSpain m Other

HS 010511 - Live Chicken Imports Weighing Less than 185G (6.53 0z.) each
Source: IHS Markit

Figura 03. China presenta relativas restriciones en la viabilidad de la produccion de
pollo.

Fuente: Report of the Department of Agriculture of the United States of America-2019
En términos generales la carne de pollo responde de casi el 89 por ciento de toda la
carne de ave, de manera que para el 2024, la produccién de pollos podria estar en
alrededor de 119 millones de toneladas” (USDA 2019). El Perti ocupa el cuarto puesto
en produccion de pollos en América Latina, “Pert se posiciona en el cuarto lugar de
produccién de pollos de engorde en América Latina, con una produccion anual de 766
millones en el 2018. Lo cual implica una produccién mensual de casi 64 millones,
segun informd Apolonio Suérez, presidente de la Asociacion Peruana de Avicultura

(APA)” (La Republica 24 junio 2019).

Ademas, el Peru presenta altos niveles de competitividad, debido a la implementacion
de tecnologia en el manejo de los galpones y produccién de alimentos para los pollos.
No obstante, tiene dos problemas todavia latentes, que son los costos para hacer frente
a la importacion proveniente de Argentina y Brasil, asi como también la produccion

informal que dado sus condiciones de produccion momentdnea e informal,
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constantemente cuando los precios del pollo estd en buena posicion, ingresas al

mercado indiscriminadamente incrementando la oferta haciendo que los precios se
reduzcan por exceso de oferta que en el afio 2018 ascendi6 a 718 millones de soles lo
que representa un crecimiento del 1,9% respecto a similar mes del afio 2017. Este
incremento estuvo influenciado principalmente por la produccion de pollo, gallina de
postura y huevo de gallina, los que alcanzaron crecimientos de 2,3%, 16,6% y 1,0%
respectivamente, comparado con cifras obtenidas el mismo mes del afio 2017
(MINAGRI - DGESEP — DEA - 2018). A todo ello se suma el problema de los sistemas

de comercializacion que constituye un dolor de cabeza para los avicultores.

De todos los tipos de problemas por los que atraviesa la industria avicola nos
centraremos en la de reduccion de costos, para la elevar la competitividad actual. En
cuanto a la empresa Chimu con mas de 25 afios de existencia dedicada a la produccién
de carne de pollo, hoy en dia cuenta con diez unidades de negocios, que operan como
distribuidoras canales de distribucion, desde Piura hasta Chimbote, siendo la sede
Trujillo en donde poseen el mayor nimero de tiendas, sin embargo en razon, a las
consideraciones de los sefiores de la Asociacion Peruana de Avicultores, la empresa
Chim, se enfrenta a los sobre costos, ocasionado por los altos aranceles del maiz que
se encuentran en el orden del 17% que afecta a un derecho especifico variable que se
a plica cuando el precio internacional esta por debajo del “precio piso” de la banda de
precios, el mismo que encarece aun mas los costos de produccién avicola, por ser el
maiz el principal insumo en la elaboracion de alimentos balanceados para aves (mas
del 60% de los costos). En consecuencia, a estos costos también se unen otros que se

ocasionan como parte del proceso de produccion, siendo estos en términos de soles
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entre S/ 4.80 y S/ 5.10 soles por kg, siendo un total aproximado de 60% del valor de

venta del pollo beneficiado en planta. Es por ello por lo que la presente investigacion
se abocaré a formular una propuesta de gestion en las areas de produccion y logistica

para reducir los costos en la empresa en estudio.

Sin embargo es importante detallar el proceso de produccion de pollos de engorde en
general, asi como en la empresa objeto de la investigacion, asi tenemos que el proceso
de crianza y engorde de pollos tiene tres grandes fases; en primer lugar es el proceso
de incubacidn, el proceso de engorde, transporte de las aves al matadero o trasporte de
las aves a planta de procesamiento; estas tres partes tienen a su vez su procesos que no
solo son importantes, sino que lo mas importante es lo detalles operaciones y
procedimientos que se realizan en cada uno de ellos; sin embargo el mas delicado e
importante es el proceso de crianza, para mantener un rendimiento éptimo del proceso.
Sin embargo, en esta investigacion nos centraremos en el proceso de la crianza, no sin
antes indicar que la eficiencia del proceso de crianza depende en gran medida de la
calidad del manejo de la salud y nutricién de las reproductoras, asi como el manejo
adecuado del huevo durante la incubacion. No obstante, la calidad del pollo es de
buena a excelente si se le garantiza la nutricion y manejo correcto durante la crianza
hasta los siete dias de edad; si esto es asi, la mortalidad debera ser inferior al 0.7%

pudiendo llagar a lograr el peso meta de manera uniforme.

El proceso de produccién y venta de carne de pollo cuanta con diez pasos o etapas
cada una con sus procedimientos, caracteristicas y requerimientos, no obstante, estas

etapas en la empresa Chimu Agropecuaria son: Incubacién, granja, recepcién de aves
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en planta, evisceracion, enfriamiento, muestreo de salubridad, desprese,

almacenamiento y transporte. Son en cada una de estas etapas en la que la empresa
incurre en costos que muchas veces se muestran excesivos y que afectan el precio y
finalmente a las ventas, asi como el margen, méas aun cuando se entiende que el precio
de este producto es muy sensible en el mercado, pues afecta la economia de los hogares
de los consumidores.

A continuacion, se presentan el proceso por etapas de la crianza desde el transporte
hasta el engorde:

Es importante planear la recepcion de las parvadas de engorde para minimizar el efecto
de las diferencias en la edad y/o el estado inmune de las parvadas de reproductoras. Lo
ideal es que cada parvada de pollo de engorde proceda de una misma parvada de
reproductoras, pero si es inevitable utilizar varias parvadas de origen, éstas deberan
tener la edad mas similar posible (aviange.com 2018).

La vacunacion de las reproductoras debe elevar al maximo la proteccion que brindan
los anticuerpos maternales contra las enfermedades que ponen en riesgo el rendimiento
de la progenie (como la infeccién de la bolsa de Fabricio, la anemia infecciosa y la
reovirosis).

Si el pollo es de buena calidad debera estar limpio después de nacer, parandose
firmemente y caminando bien, mostrandose alerta y activo. No debe haber presencia
de malformaciones y el saco vitelino debe estar completamente retraido, con el

ombligo cicatrizado. Al piar, los pollos deben reflejar su bienestar.
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Si la calidad del pollo es inferior a lo deseable, es importante que el avicultor reporte

esta situacién a la incubadora de manera oportuna, precisa, sistémica, especifica y
mensurable.

Si el manejo durante la crianza es incorrecto, esto empeorara los problemas del pollo
recién nacido.

La planta de incubacion y el sistema de transporte deben asegurar lo siguiente:
Administracion de las vacunas correctas a todos los pollos, a la dosis y en la forma
adecuadas.

Una vez sexuados y vacunados, los pollos se deben mantener en un area oscura con el
ambiente correctamente controlado, para que estén calmados antes del transporte.
Los camiones de entrega del pollo se deben cargar en plataformas con ambiente
controlado y deben estar previamente acondicionados para llevar los animales a la
granja.

La hora esperada de entrega se debera establecer anticipadamente para poder descargar
el pollo y colocarlo en la granja correctamente, tan rapido como sea posible.

Las aves deberan tener acceso al alimento y el agua lo mas pronto posible después de
nacer.

En la empresa en estudio estos procesos, se presentan con algunas fallas que afectan
la produccidn en cuanto al costo se refiere; ya que como se ha indicado en lineas arriba,
sus costos son altos y en determinado momento afectan su competitividad en el
mercado e incluso le genera pérdidas irrecuperables.

Generandole pérdidas monetarias como los costos por horas sin producciéon por
preparacion de maquina que asciende a S/ 22,749.23 al afio. Costos por horas sin

produccidn por averias que asciende a S/ 17,326.04 al afio. De igual manera costos por
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tiempos muertos por busqueda de herramientas de trabajo que asciende a S/ 8,027.76

al afio. Costo por pérdida debido a la falta de estandarizacion del método de trabajo
que ocasiona paralizaciones por un monto de S/ 963.33 por proceso. Pérdida por la
paralizacion del personal por tiempos considerables por espera en la entrega de
materiales en los almacenes que asciende el monto de S/ 7,666.23 por afio. Péerdidas
por la realizacion de procesos y tareas repetitivas o innecesarias por mal disefio del
proceso productivo que asciende a un monto de S/ 13,053.99 por afio. Asi mismo se
generan pérdidas por falta de optimizacion de recursos y mejor de los procedimientos
que ascienden a un monto de S/ 5,444.28 por afio. Finalmente, pérdidas ocasionadas
por costos por falta de ordenamiento y limpieza en el almacén que ascienden a un
monto de S/ 7,063.84 al afio.

Sobre este aspecto se han efectuado investigaciones que han buscado reducir los costos
en empresas de diversos tipos, tanto a nivel internacional como nacional y local tales
como:

Antecedentes internacionales

Tenocota (2017) en su tesis titulada “Analisis productivo y econémico de la crianza
de pollos broiler en pequefia escala, en el recinto Cascajal, Cantdn Cumanda, provincia
de Chimborazo” en Ecuador. Se concluye que la produccion de aves en el sector no es
rentable, porque no se maneja en forma técnica. Por ello se recomienda poner en
marcha la propuesta de manejo técnico para la produccion de pollos broiler. Ademas,
se observa deficiencias en cuanto al manejo del proceso debido a una falta de
planificacién de la produccion en términos técnicos. Por otro lado, Este trabajo
investigativo nos permite conocer que la actividad avicola en el sector se realiza con

limitados conocimientos técnicos de manejo y bioseguridad aun cuando el 50% llevan
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tres afios en esta actividad. El sistema de produccion es semi-intensivo, produciendo

pollos con intervalos de 20 dias entre galpones con capacidad de 1000 pollos cada uno.
El 70% reciben financiamiento de distribuidores de alimento balanceado; esta
actividad es complementaria a la agricola en un 60%, la mano de obra es familiar en
un 100%, sus instalaciones en un 80% son construidas con materiales de la zona como
la cafia de guadua para los pilares con piso de tierra y techo de zinc y es importante
sefialar que el 70% no tiene una correcta orientacion del galpdn (de Este a Oeste) lo
cual dificulta el control de factores ambientales.

La bioseguridad es otra limitante para una buena produccion debido a que dentro de
las instalaciones generales no existen duchas de ingreso, arcos de desinfeccion, ni
pediluvios. La desinfeccion de instalaciones y equipos lo realizan el 70% pero solo
previo al ingreso del pollito bb. En el 100% de instalaciones se presentan enfermedades
respiratorias. Unicamente el 20% realizan manejo de cortinas que permita controlar la
concentracion amoniacal que influye en la mortalidad de 6% y 7 % segun dato de
produccién ademas que no disponen de un correcto y adecuado programa de
vacunacion.

Hernandez (2015) en su tesis denominada Implementacion de un galpén climatizador
automatico para la crianza de pollos, analisis de costos e ingresos y rentabilidad.
Presentado en Guayaquil Ecuador; llego a la siguiente conclusion: En primer lugar, se
estima que los parametros productivos se enmarcan en una mortalidad del 4% para
periodos de entre 38 a 42 dias para galpones climatizados menor al 10 % en galpones
convencionales. La tasa interna de retorno financiera (TIRF) es 19,20 %; es la tasa de
la institucidn financiera es mayor que el costo de oportunidad 12,00 %. Latasa interna

de retorno del inversionista (TIRI) es 41,80 %, es la tasa del proyecto es mayor a la
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tasa financiera 17,40 % por lo que la inversion si es rentable y se recomienda ejecutar

el proyecto. El valor actual neto (VAN) obtenido 171.537,44 ddlares, es mayor a cero
el proyecto se acepta. El periodo de recuperacion del capital nominal es de 4,16 afios
el proyecto esta contemplado para 5 afios. Coeficiente beneficio/costo serd de 1,22 es
mayor a 1, el proyecto se acepta. El rendimiento sobre el patrimonio, (ROE) es 10,78
%, por cada 100 dolares de patrimonio de obtiene 10,78 d6lares promedio de utilidad.
Los rendimientos sobre los activos (ROA) en promedio es 7,06 %, por cada 100
dolares invertidos genera 7,06 dolares en promedio de utilidad neta, sobre los activos.
El margen de utilidad neta (Utilidad neta/ventas), en promedio es 1,95 % por cada
délar vendido se generara 1,95 ddlares de utilidad. Finalmente, el punto de equilibrio,
promedio sera 68,23 % y. es empleado para el pago de los costos fijos y variables y el

31,77% restante, es la utilidad neta que obtiene la empresa.

Antecedentes nacionales

Fonseca (2018) en su tesis cuyo titulo es “Comportamiento productivo del pollo de
engorde Cobb 500 en el distrito de chimban, chota, a 1611 m.s.n.m” llego a las
siguientes conclusiones: La presente investigacion se desarrollé con el objetivo de
evaluar el comportamiento productivo del pollo de engorde de la linea Cobb 500, a
1611 msnm en zona de clima templado de la region andina, se llevo a cabo en un
galpén acondicionado en el distrito Chimban-Chota-Cajamarca, ubicado a 105 km de
la ciudad de Chota. Se criaron 500 pollos de un dia de edad, de la linea Cobb 500,
siendo 250 machos y 250 hembras. Las aves fueron traidas de la Incubadora Produss

— San Fernando. Lima, trasladados via aérea hasta Chiclayo y via terrestre hasta
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Chima. El estudio considerd las etapas alimenticias de inicio, crecimiento y

finalizacion. Los pesos fueron tomados en ayunas semanalmente a las 6 horas del dia;
teniendo como peso inicial 41.5 g, y a las cuatro semanas alcanzaron pesos de 1376.5
y 1446.5 g que significa el 53.15 y 56.46% del peso vivo final, tanto en machos y
hembras, dandose el mayor incremento de peso en la semana 5, para ambos sexos,
donde al concluir el periodo de evaluacidn el dia 42 los pesos obtenidos fueron, 2685.3
g para machos y 2405.3 g para hembras los que fueron verificados, con los pesos
Estandar a través de una prueba de hipotesis “t de student”, utilizando un nivel de
significacion del 5%. Donde se obtuvo que el comportamiento productivo del pollo
cobb 500, criado a 1611 msnm, es ligeramente menor al reportado por el manual de
crianza de la linea genética, en cuanto a peso corporal y conversion alimenticia. Sin
embargo, muestra una performance productiva econémicamente viable, considerando
que las condiciones de crianza, la linea genética, el sexo y sobre todo la altitud
geografica del lugar de explotacion de los pollos broiler influyen marcadamente en el
parametro peso corporal.

Chumbez (2016) en su tesis cuyo titulo es Determinacion de costos de produccion de
pollos de engorde y la rentabilidad econdmica en el poblado de Kepashiato — Echarate
2016; se realizd en el poblado de Kepashiato Distrito de Echarate, Provincia La
Convencién, Departamento Cusco afio 2016 a una altitud 700 m.s.n.m. a 26°c, en las
nueve granjas productoras, con un namero variado de produccion; la investigacion es
de tipo descriptiva y explicativa; la muestra es censal. Segun la Hipotesis los costos de
produccién de la alimentacion de los pollos de engorde influyen significativamente en
el margen de ganancia de las granjas del poblado de Kepashiato. Los resultados

alcanzados son los siguientes: El sistema de produccién de pollos de engorde en el
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poblado de Kepashiato se caracteriza por ser crianza de tipo familiar en pequefia escala

y de naturaleza complementaria a otras actividades; el costo por kilogramo de carne
de pollo eviscerado es de doce soles, con visceras es de diez soles y con pluma o parado
es de ocho cincuenta; la rentabilidad de la granja de mil pollos en relacion
beneficio/costo es de 1.902, las nueve granjas tienen una rentabilidad positiva por ser
mayor que uno.

Jiménez (2014) En la tesis presentada Evaluacion de costos de produccion de pollos
parrilleros hasta las 21 olas en la granja Huaman del distrito de san jer6nimo
departamento del Cusco; habiendo arribado a la siguiente conclusion: La Granja
Huaman tuvo una produccién de 16518 unidades en 17 campafas, obtiene un Costo
Variable Total de S/ 23,424.45 nuevos soles y un Costo Fijo Total de S/ 51 ,318.75
nuevos soles, siendo el Costo Fijo Unitario de S/ 3.1 nuevos soles y de S/ 1.41 nuevos
soles el Costo Variable unitario, obteniendo S/ 4.51 como Costo Total Unitario. La
relacién beneficio/Costo es de 1.33 que indica una rentabilidad positiva, el punto de
equilibrio representa 11,180.55 unidades producidas, que se deben vender para no
obtener perdidas ni ganancias. En conclusion, la Granja Huaman obtiene ingresos
econdmicos en la produccion de pollos parrilleros de 1 hasta 21 dias; esta actividad
realiza hace 20 afios, obteniendo un margen de ganancia de S/ 1.49 nuevos soles por
unidad de pollo.

Travezafo (2012) en la tesis titulada Implementacion del sistema de costos por 6rdenes
especificas para industrias avicolas dedicadas al engorde de pollos en la provincia de
Chanchamayo. La empresa tiene varias sucursales en todo el valle, y para obtener el
minimo costo y la méaxima utilidad en la produccidn es necesario un correcto manejo,

sanidad y calidad de alimentos balanceados. La hipotesis de trabajo se formul6 de la
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siguiente manera: El sistema de produccién avicola todo dentro, todo fuera; servird

para determinar costos de produccién de un lote de pollos. En tal sentido el objetivo
central de la tesis fue: Con la presente investigacion se realizar4 un estudio de la
actividad avicola: fase engorde de pollos, con la finalidad de implementar un sistema
de contabilidad de costos para esta actividad que permita conocer costos de un lote de
aves de 42 dias. En Julio 2012 la empresa investigada inicia el proceso de produccion
con el nuevo sistema de costos por 6rdenes especificas ejecutando el método todo
adentro y todo afuera, esto con la finalidad de sacar una conclusion si el sistema
aplicado es viable o no, tomando como muestra 02 galpones GR12 Y GR14, cuya
capacidad es 50,000 pollos, para conocer el objetivo estratégico, el costo de producir

01 kilogramo de pollo vivo.

Antecedentes locales

Garcia y Medina (2019) Propuesta de implementacion de herramientas lean
manufacturing en las areas de produccién y logistica para reducir los costos de la
empresa Chimu Agropecuaria S.A. La tesis se ha orientado a efectuare en primer lugar
un diagnostico situacional de la empresa, para detectar los problemas en las areas de
produccién y logistica; a partir de la definicion de los problemas, se determinaron y
analizaron las causas raices, mediante métodos como el de Ishikahua; seguidamente
se priorizaron las causas raices, que luego permitieron la monetizacién de las pérdidas
ocasionada por las mismas, habiéndose calculado que las perdidas ascendian a la suma

de S/ 142,440.06 anualmente.
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Posteriormente se formuld una propuesta de mejora que detallan en primer lugar el

Mantenimiento total productivo (TPM), Estandarizacién de procesos; Kanban,
Planificacion de los materiales (MRP), Kaizen, herramientas que se han implementado
después de evaluar la situacion de la empresa para reducir el impacto de los costos.
Finalmente, con la informacion analizada y recolectada; y a partir del diagnostico
elaborado, se presentd un andlisis de los resultados y conclusiones con las
Herramientas de Mejora propuestas con la finalidad de reducir costos en la empresa
Chim0 Agropecuaria S.A. de ser consideradas.

Galvez y Silva (2015) Propuesta de mejora en las areas de produccion y logistica para
reducir los costos en la empresa Molino el Cortijo S.A.C. — Trujillo. Para lo cual se
realiz6 un diagndstico de la empresa y posteriormente se utilizaron métodos de
ingenieria como: mantenimiento preventivo, plan maestro de produccién Layout de
planta, método 5°S, Kardex y método ABC.

Posteriormente se realiz6 un andlisis econémico para comprobar que el estudio
realizado es viable para la empresa.

Los resultados de los andlisis realizados con las metodologias nos permitieron reducir
un total de S/ 36612.45 anuales. Los costos de almacén bajaron en un 4%, aumentaron
las actividades productivas en un 13%, se logro reducir las paradas de maquina por
mantenimiento correctivo, implementar control de inventarios, agilizar procesos de
busqueda y organizar los productos con una inversién que, al afio, nos permite llegar
a obtener un Valor Actual Neto (VAN) de S/ 2851.19 nuevos soles y una Tasa Interna

de Retorno del 25.38 %.
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Bases Tedricas

LEAN MANUFACTURING

Lean consiste en la aplicacion sistemética y habitual de un conjunto de técnicas de
fabricacion que buscan la mejora de los procesos productivos a través de la reduccion
de todo tipo de “desperdicios”, definidos éstos como los procesos o actividades que
usan mas recursos de los estrictamente necesarios. La clave del modelo est4 en generar
una nueva cultura tendente a encontrar la forma de aplicar mejoras en la planta de
fabricacidn, tanto a nivel de puesto de trabajo como de linea de fabricacion, y todo ello
en contacto directo con los problemas existentes para lo cual se considera fundamental
la colaboracion y comunicacion plena entre directivos, mandos y operarios

(Hernéndez, 2013).

El autor manifiesta que el método es una forma de pensar respecto a cémo mejoramos
de manera continua en los procesos productivos, si bien es cierto actualmente en la
presente investigacion estamos centrandonos en dos areas como areas de produccion
y logistica, el método Lean, se puede aplicar a todas las areas de la empresa, para
establecer un programa de mejorar, basado en una filosofia de trabajo, basado en la
realizacion de las operaciones con sentido racional, tratando en reducir de manera
significativa los desperdicios fisicos del proceso. Teniendo como objetivos ir
eliminando los pasos en el proceso que, en lugar de agregar valor, lo reduce pues
generan costos en pasos que no suman sino restan las posibilidades de éxito. Ademas,
el método al ser una forma de pensar involucra a los colaboradores de manera directa
buscando que este contribuya racional y conscientemente en la consecucion de los

objetivos de mejora.
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Por otro lado tenemos que entender que un proceso de orientacion hacia la

competitividad, en una mercado muy competitivo, pero ademas muy dinamico y
altamente sensible, es necesario implementar programas de mejora continua, que
permitan dar respuesta a los requerimientos de los consumidores o clientes, puesto que
estos se encuentran en constante cambio respecto a sus necesidades, deseos y
expectativas, por ello se hace muy necesario que la empresa se mantenga en constante

mejora aplicando los principios del Lean Manufacturing.

PRINCIPIOS DEL SISTEMA LEAN MANUFACTURING
Este tipo de herramienta, para dar resultados se deben considerar los principios que el
método toma en cuenta a fin de hacer real y muy efectivo; por tanto, el autor plantea
considerar los siguientes principios en el proceso de implementacion (Hernandez
2013) que indica los siguientes principios:
e Trabajar en la planta y comprobar las cosas in situ.
e Formar lideres de equipos que asuman el sistema y lo ensefien a otros.
e Interiorizar la cultura de “parar la linea”.
e Crear una organizacion que aprenda mediante la reflexién constante y la
mejora continua.
e Desarrollar personas involucradas que sigan la filosofia de la empresa.
e Respetar a la red de suministradores y colaboradores ayudandoles y
proponiéndoles retos.
e Identificar y eliminar funciones y procesos que no son necesarios.
e Promover equipos y personas multidisciplinares.

e Descentralizar la toma de decisiones.
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e Integrar funciones y sistemas de informacion.
e Obtener el compromiso total de la direccion con el modelo Lean.
Es importante también paralelamente para que los principios anteriores funciones se
hace necesario afiadir los principios que se relacionan con las medidas operacionales

y técnicas usar; asi lo considera Hernandez (2013), cuando plantea los siguientes

principios adicionales:

e Crear un flujo de proceso continuo que visualice los problemas a la superficie.

e Utilizar sistemas “Pull” para evitar la sobreproduccion.

¢ Nivelar la carga de trabajo para equilibrar las lineas de produccion.

e Estandarizar las tareas para poder implementar la mejora continua.

e Utilizar el control visual para la deteccion de problemas.

e Eliminar inventarios a través de las diferentes técnicas JIT.

e Reducir los ciclos de fabricacion y disefio.

e Conseguir la eliminacién de defectos.
Otro aspecto importante a la hora de decidir sobre alguna herramienta y su
implementacion es necesario también observar y analizar los beneficios que esta puede
dar a la hora de lograr resultado; en consecuencia, analizaremos cuales son los
beneficios del sistema Lean Manufacturing, para ello recurriremos a los autores y en
este caso tomaremos los beneficios que plantean (Zimmer, 2000) quien indica los
siguientes:

= Aumento de mas del 30% de eficiencia productiva anual.

* Reduccion de inventario en mas de un 75%.

= Reduccion de un 20% de defectos por afio.

= Reduccion del tiempo de maduraciéon en mas de un 70%.
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» Mejora de més de un 10% en la utilizacion de labor directa.

» Mejora de un 50% en la utilizacion de labor indirecta.

= Mejora de un 30% del espacio y maquinaria.

= Reduccidn de costos.

= Esto lleva adicionalmente a una reduccién de la energia utilizada.
Como se observa el método Lean trae a la empresa grandes beneficios, es por ello
hoy la mayoria de las empresas que se han embarcado en un programa de mejora

continua lo toman como el método principal para lograr los resultados

HERRAMIENTAS DEL LEAN MANUFACTURING

Existen varias herramientas del Lean Manufacturing, entre ellas tenemos la
metodologia de las 5S, que se constituye como una forma de accionar, o de
comportarse respecto al trabajo que se realiza en un ambiente determinado, por ello
tal como indican los autores las 5S, se ha convertido en una filosofia o un estilo de
trabajo, que determina un comportamiento relacionado con los términos a los que
se refiere el método y que se desarrollan en este trabajo. Por tanto, es muy
importante entender que significan las 5S, por ello se ha considerado la definicion

que aparece de Jaume (2015) que manifiesta:

Las operaciones de Organizacién, Orden y Limpieza fueron desarrolladas por

empresas japonesas, entre ellas Toyota, con el nombre de 5S. Se han aplicado en

diversos paises con notable éxito. Las 5S son las iniciales de cinco palabras

japonesas que nombran a cada una de las cinco fases que componen la metodologia:

SEIRI — organizacion; Consiste en identificar y separar los materiales necesarios

de los innecesarios y en desprenderse de éstos Ultimos. SEITON — orden, Consiste
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en establecer el modo en que deben ubicarse e identificarse los materiales

necesarios, de manera que sea fécil y rapido encontrarlos, utilizarlos y reponerlos.
SEISO - Limpieza; Consiste en identificar y eliminar las fuentes de suciedad,
asegurando que todos los medios se encuentran siempre en perfecto estado de salud.
SE | KE T S U- Control visual, Consiste en distinguir facilmente una situacion
normal de otra anormal, mediante normas sencillas y visibles para todos. SHI1 T S
U K E- Disciplina y habito, Consiste en trabajar permanentemente de acuerdo con

las normas establecidas.

Como se observa el método cosiste en poner énfasis, a aspectos relacionados con el
ambiente de trabajo, a fin de reducir los costos por pérdidas de tiempo en funcién
la desorden y la falta de limpieza, asi como la falta de control y disciplina en la
forma de trabajar; ello si bien se aplica en los proceso productivos, también se puede
aplicar en el departamento de logistica y otros departamentos en la empresa, por
ello los cinco elementos establecidos reducen las pérdidas y desperdicios de todos

los recursos (materiales, stock, tiempo, energia etc).
Mantenimiento Preventivo Total (TPM)

Total Productive Maintenance, por sus sigla en inglés, constituyen una técnicas de
planificacién productiva o de la produccidn, que busca minimizar las pérdidas por
interrupciones en el funcionamiento de la planta, o en todo caso por a averias; asi
como las mejoras para incrementar el rendimiento y el maximo aprovechamiento
de los equipos e instalaciones, involucrando y haciendo participar a todos los
colaboradores; consiste en efectuar una programacion anticipada de la revision y
mantenimientos de todos y cada uno de los equipos, instalaciones y maquinaria que

se encuentra a disposicion de la planta de produccion y que permite el flujo
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productivo en forma regular. Las plantas por lo general operan con equipos y

maquinarias que van desde lo mas imple (mecanicos) hasta lo mas complejo o
automatizado, e incluso hoy se habla de equipos digitales y totalmente
programables que sin duda alguna mejoran el rendimiento y el logro de los
resultados planeados, cumplimiento de objetivos y metas. No obstante, siempre se
requerira que el uso y mantenimiento de las mismas sea el adecuado. De tal manera
que el mantenimiento preventivo sera siempre una forma de asegurar el éptimo
funcionamiento de todas las instalaciones de la planta de produccién. Tal como lo

manifiesta Hernandez y Vizan (2013); quienes manifiesta los siguiente:

(Total Productive Maintenance) es un conjunto de técnicas orientadas a eliminar las
averias a través de la participacién y motivacion de todos los empleados. La idea
fundamental es que la mejora y buena conservacion de los activos productivos es
una tarea de todos, desde los directivos hasta los ayudantes de los operarios (pag.
48).

Obijetivos del TPM:

Segun Hernandez y Vizan (2013), el Mantenimiento Preventivo Total se propone

los siguientes objetivos:

= Maximizar la eficacia del equipo.

= Desarrollar un sistema de mantenimiento productivo para toda la vida Gtil del
equipo que se inicie en el mismo momento de disefio de la maquina (disefio
libre de mantenimiento) y que incluira a lo largo de toda su vida acciones de
mantenimiento preventivo sistematizado y mejora de la mantenibilidad

mediante reparaciones o modificaciones.
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= Implicar a todos los departamentos que planifican, disefian, utilizan o

mantienen los equipos.

= Implicar activamente a todos los empleados, desde la alta direccion hasta los
operarios, incluyendo mantenimiento autdnomo de empleados y actividades en
pequefios grupos.

La eficacia de los equipos se maximiza por medio del esfuerzo realizado en el conjunto

de la empresa para eliminar las “seis grandes pedidas” que restan eficacia a los equipos
(pag. 48)).

Como se observa el TPM, busca optimizar el funcionamiento de los equipos,
instalaciones y maquinaria en general; para tal efecto se dispone acabar con los
cuatro factores de mayor riesgo que existen en las plantas de produccion y que
ocasionan las pérdidas més notables que afectan los costos de produccién estos son:
Tiempos muertos, ocasionados fundamentalmente por las averias debido a fallos en
los equipos, por cambios y ajustes que se dan en el proceso y que paralizan el
funcionamiento normal y regular de la planta por ejemplo cambio de piezas,
engrasado o aceitado de rodajes y engranajes, cambio de fuelles, utillaje o cambio
de moldes o discos etc. y otros que se realizan antes de iniciar la produccion del dia
o dentro del proceso de produccion. El segundo factor es las pérdidas de velocidad,
lo que se generan debido a determinadas paralizaciones muy cortas, pero que
ocurren constantemente o por 1o menos dos o tres en el dia o la semana, por una
operacion anormal de los sensores, bloque de trabajos en rampas, perdida de energia
o traslado de autoparte por deterioro de fajas, etc., por otro lado, también se da por
la reduccion de la velocidad, es decir la diferencia entre la velocidad nominal y la
velocidad real. Y en tercer lugar estan los defectos que son ocasionados por diversos

acciones y operaciones que se dan en el proceso productivo y que muchas veces
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generan pérdidas, por ejemplo, los defectos en proceso y repeticion de trabajos y

operaciones, descalibrado de ejes o medidas, que determinan altas tasas de
desperdicios y que demanda reparacion no obstante muchas veces se sigue
trabajando por el simple hecho de no para para corregir sino hacer la reparacion o
marcha o incluso aceptar el costo del exceso del desperdicio, menor rendimiento
entre la puesta en marcha de las maquinas y la produccion estable, esto también se
convierte en hechos que se suceden regularmente y que se toman como normales
aceptando los niveles de pérdidas como parte del costo de los productos lo que hace
menos competitiva a la empresa en el mercado.

Es importante recordar que en esta técnica no es posible lograr buenos resultados si
no entendemos que los equipos, instalaciones 0 maquinarias no operan solas aun
cuando hablamos de automatizados o digitales, pues sabemos que de una u otra
manera las plantas operan y funcionan por que el hombre los pone en marcha, esto
es mas sensible cuando la planta no es automatizada sino mecanica, pues a menos
nivel de automatizacion, mayor grado de participacion del trabajador en
consecuencia para lograr excelentes resultados se debe sensibilizar al colaborador
en el uso y mantenimiento de los diversos equipos y maquinarias que se utilizan,
sin embargo lo méas importante ain es que el colaborador esté preparado para
detectar anomalias en el funcionamiento que le permita anticiparse a las deterioros
que llevan a paralizacion. Esto solo es posible si los capacitamos para detectar
anomalias antes de que estas causen averias (Hernandez y Vizan, 2013 pag. 49).
Por ello el Lean incluye como actividad preliminar la limpieza, la lubricacion e
inspeccion visual. Es también muy importante entender que el TPM, cuenta con

herramientas como el SMD, que significa intercambio de datos en un minuto
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(Single-Minute Exchange of Dies), esta técnica tiene como fin la reduccion de los

tiempos al momento de reparar una maquina o equipo de produccién. Para tal efecto
en primer se dispone a estudiar los procesos en forma detallada que permita conocer
en forma exacta los procesos para incorporar cambios o modificaciones o
reparaciones en la maquinaria, utillaje, herramientas, asi como repuestos que
disminuyan los tiempos de reparacion. Todo ello con el objeto de eliminar todo tipo
de ajuste en el proceso y estandarizar las operaciones de produccion mediante la
implementacién de mecanismos nuevos para la alimentacion, retiro, ajuste,
centrado rapido de anclajes funcionales y plantillas. Por otro lado, la SMD, cuenta
con etapas que permiten lograr los objetivos y metas propuestas en la reduccion de
tiempos mediante la preparacion anticipada de todo lo necesario para la
operatividad de la planta, las etas o fases del SMD, son: Etapa preliminar, que
consiste en definir las acciones actuales y las que se llevaran a cabo. Etapa segunda,
consiste en la separacion de la preparacion interna de la externa. Etapa tres convertir
la preparacion interna y externa. Etapa cuatro perfeccionar todos los aspectos de

preparacion de la operacion.

Fases del TPM

Como todo proceso en la producciéon cuenta con fases de un conjunto de
operaciones de igual modo el TPM, también cuanta con pasa en sus aplicaciones
que deben cumplir a fin de que la herramienta cumpla su objetivo y logremos los
resultados previstos de evitar las pérdidas que afectan los costos y no reduce los
niveles de competitividad; por ello hemos tomado las fases propuestos por los

autores Hernandez y Vizan (2013), quienes indican las siguientes fases:
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Fase preliminar

En una fase preliminar es necesario modelizar la informacion relacionada con
mantenimiento, identificando y codificando equipos, averias y tareas preventivas.
Fase 1.- Volver a situar la linea en su estado inicial

El objetivo debe ser dejar la linea en las condiciones en las que fue entregada por
parte del proveedor el dia de su puesta en marcha: limpia, sin manchas de aceite,
grasa, polvo, libre de residuos, etc.

Paso 2.- Eliminar las fuentes de suciedad y las zonas de dificil acceso

Una fuente de suciedad (fugas de aire o de aceite, caidas de componentes, virutas
de metal, etc.) es aquel lugar en el que, aunque se limpie continuamente, sigue
generando suciedad. Estas fuentes de suciedad hay que considerarlas como causas
de un mal funcionamiento o anormalidades de los equipos, aunque esta claro que
unas repercutiran mas que otras en el rendimiento de las instalaciones.

Paso 3.- Aprender a inspeccionar el equipo

Para el proceso de implantacion del TPM es fundamental que el personal de
produccién, poco a poco, se vaya encargando de mas tareas propias de
mantenimiento, hasta llegar a trabajar de forma casi autdbnoma. Para ello es
imprescindible formacion para transmitir los conocimientos necesarios a los
operarios de la linea sobre el funcionamiento de las maquinas y los equipos. Esta
formacion cada vez serd mas detallada y abarcara mas tareas multidisciplinares.
Paso 4.- Mejora continua

En este paso los operarios de produccion realizan las tareas de TPM de forma
autdbnoma, se hacen cargo de las técnicas necesarias y proponen mejoras en las

maquinas que afecten a nuevos disefios de linea. Los responsables verifican los
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esfuerzos para mejorar los procedimientos de mantenimiento preventivo y

supervisan sus actividades orientadas a elevar la rentabilidad econémica de la planta
(pag. 50).

Una vez que ya tenemos todo claro en la técnica o herramienta TPM, como existe
un principio que dice “que no se puede gestionar lo que no se mide” es importante
entonces establecer los indicadores de resultados o logros de la TPM, pues de lo
contrario seria imposible conocer la efectividad del método, por ello es muy
importante formular o aplicar un mecanismo de medicidn, control o supervision de
los resultados que se logran desde el inicio de su aplicacion, partiendo de los
indicadores iniciales.

Indicadores de resultados de la TPM

Para poder lograr resultados confiables y visible se debe usar indicadores, en todo
proceso de gestion de resultados, asi lo considera Hernandez y Vizan (2013),
cuando manifiesta que:

Una vez iniciado un programa TPM, la calidad de su proceso de implantacion debe
ser auditada por el departamento de mantenimiento de cara a controlar los costes,
comprobar que las actividades planificadas se han realizado y plantear objetivos
para siguientes fases.

En este punto conviene definir un sistema de indicadores accesible y fiable para
capturar, medir, analizar y evaluar los resultados y desviaciones respecto al objetivo
de manera metddica y fiable. Indicadores como el rendimiento de la mano de obra,
las horas dedicadas a trabajos urgentes, los costes de reparacién o la disponibilidad

son validos para estos sistemas, aunque en el entorno Lean cobra vital importancia
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el indicador numérico natural para el TPM, denominado Indice de Eficiencia Global

del Equipo, conocido como OEE (Overall Equipment Efficiency).

No planificacion

Tiempo disponible para producir

Paradas

Tiempo operativo B N
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Produccién prevista
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Produccién real . ; .
\’ElUL’ldﬂd l't‘dl.ll.'l‘d

Produccion real O E E — X X J_" . L

Calidad
Scrap

¥
‘ Retrabajos

Piezas buenas

Figura 4. Esquema de los componentes del OEE.

Fuente: Tomado del libro Lean manufacturing Conceptos, técnicas e implantacion
Sistema Kanban
Kanban es un sistema de control de la produccion implementado también por los
japoneses y cuyo objetivo es buscar que la produccidn se realice con plana verificacion
de lo producido en razén a lo necesario y en el momento oportuno. Por ello Kanban es
considerada en la herramienta apropiada para efectuar una produccion de alta calidad
en la cantidad necesaria y en el momento oportuno. Este sistema forma parte de la
metodologia Lean manufacturing, pues utiliza cinco principios que permite controlar
la produccion de manera efectiva, estos principios han sido disefiados por Estandares
Lean Manufacturing (2012, EADS) que a la letra dice:
1) Takt: produccion ajustada a la demanda del cliente
2) Flow: flujo continuo entre las distintas fases del proyecto, tendencia a eliminar toda

clase de esperas.
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3) Pull: dentro del proceso productivo, la fase posterior “tira” de la produccion del

anterior evitando sobreproduccion y generacién de inventario.
4) Zero variation: tendencia a un nivel de repetitividad total del proceso y, en
consecuencia, del producto.

5) Responsabilidad de todos: implicacion de todos los participantes en el proceso.

KANBAN de
transporte y

' unidades fisicas

W W | oo

Buzon de Buzdénde KANBAN de
produccion recepcion produccion
KANBAN KANBAN [ [

KANBAN de
transporte

R _—
. . . Buzon de

transporte
KANBAN

Proceso anterior

Figura 5. Sistema de produccién Kanban
Fuente: Tomado del libro Lean manufacturing Conceptos, técnicas e implantacion

Como se puede observar, los cinco principios se enfocan a que la organizacion en
cuanto a produccion se enfoque y opere en funcién de la demanda de los clientes,
olvidarse de producir para los almacenes, por el contrario, debe producirse para la
venta en el total de las cantidades producidas, y no incurrir en costos de
almacenamiento, deterioro y pérdidas por sobre stock. En segundo lugar, busca que la
produccién tenga un flujo constante y permanente eliminando todo tipo de esperas, por
el contrario, esto evitar costos por paralizacidon debido a esperas innecesarias. Cuarto
lugar el sistema se orienta a establecer que la produccion mantenga sus estandares de
calidad y cantidad, sin variaciones que reduzcan tanto la calidad, asi como la cantidad

de la produccion evitando devoluciones o separaciones de productos defectuosos
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incrementado el costo de produccion y por ende el precio de lo producido. Y

finalmente es el involucramiento del personal con una plena conciencia de los que
debe hacer y de lo que es su responsabilidad, ello permitira asegurar que los procesos
y la produccidon responda a los objetivos de la organizaciéon logrando mas y mejor

produccion a menor costo.

Flujo Responsabilidad  Variacion Cero

DD de @ todos %_, Cliente

Pull

Figura 6: Los cinco principios del Lean Manufacturing,actualizado

Fuente: Tomado del Libro de Womack y Jones 1996.

Ingenieria de Métodos o estudio de métodos

Se constituye en una de las mas importantes técnicas de estudio del trabajo, permite
hacer un analisis muy detallado de los proceso o métodos de trabajo en la empresa y
especificamente en la empresa, se basa en el registro y examen critico sistematico de
la metodologia existente y proyectada utilizada para llevar a cabo un trabajo u
operacion. El objetivo fundamental del Estudio de Métodos es el aplicar métodos mas
sencillos y eficientes para de esta manera aumentar la productividad de cualquier
sistema productivo (Barbier 1960), para registrarlas, mejorarlas, estandarizarlas y

convertir el trabajo en una actividad mas sencilla y facil de menor rigurosidad
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consecuencias de fatiga, tiempo e inversiones econdmicas, expresado asi por Niebel

& Freivald, (2002).

Estandarizacion de procesos.

“Los estandares son descripciones escritas y graficas que nos ayudan a comprender
las técnicas y técnicas mas eficaces y fiables de una fabrica y nos proveen de los
conocimientos precisos sobre personas maquinas, materiales, métodos, mediciones

e informacion, con el objeto de hacer productos de calidad de modo fiable, seguro,

barato y rapidamente” (Hernandez y Vizan, 2013 pég. 46).

La estandarizacidn se constituye en una especie de técnica que asegura y garantiza que
un proceso, procedimientos o técnica, a la que se ha arribado como producto de un
mejoramiento se mantenga con los resultados previstos, por tanto, se busca establecer
todo un sistema de enunciados, graficos e indicadores predefinidos que se repetiran en
forma continua para lograr resultados de calidad en la produccion de manera continua
y mejorada. Por ello la misma estandarizacion aplica de manera continua la mejorar,
la badsqueda de perfeccionar los productos y resultados de la produccion. Esta
estandarizacion se logra mediante la aplicacién principios y de seis etapas que
establecen los autores y que a continuacién se mencionan:

Principios de estandarizacion:

1. Los estandares deben ser descripciones muy sencillas y claras que provengan de

los mejores métodos para producir cosas.
2. Los estandares deben provenir de mejoras hechas con las mejores técnicas y

herramientas disponibles que el caso requiere.
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3. Debe considerar con mucha responsabilidad la garantia de su cumplimiento.

4. Ademaés, debe siempre ser considerado como punto de partida para las mejoras

posteriores.

Etapas de la estandarizacion

La técnica de la estandarizacion ha establecido seis etapas para su aplicacion efectiva

estas son:

1. En primer lugar, describir el proceso actual. - Es la etapa de atencion u observacion
del proceso actual, para describir cada uno de sus proceso y procedimientos; luego
de la observaciéon se procede a describir los procesos mediante diagrama de flujos,
fotos, dibujos; de tal manera que podamos tener una vision clara y panoramica del
proceso que estamos tratando de investigar.

2. ldear una propuesta o prueba del proceso. - Considerando los aspectos técnicos de
ingenieria se busca desarrollar nuevas formas mejoradas de efectuar las
operaciones Yy actividades del proceso en marcha. Para tal efecto es necesario que
esta parte se ejecute con la presencia de los colaboradores de la empresa, debido a
que ellos nos pueden proporcionar mas y mejor informacion, puesto que ellos
conocen muy bien y ven de manera integral de los trabajos. Posteriormente se
procede con el equipo de investigacion a formular la prueba considerando toda la
informacidn que dieron los colaboradores de la empresa; una vez definida la prueba
se puede proponer su aplicacion por parte de la empresa.

3. Ejecutar y monitorear la prueba propuesta. - Una vez puesta en marcha la prueba,

es decir puesta en ejecucion, se observa y continda la idea de mejora, pues de
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seguro aparecen algunos inconvenientes o fallas que deben corregirse para la

mejora de la prueba; ello arrojard una segunda prueba y se pondra en marcha
posteriormente.

4. Inspeccionar o verificar el proceso. - En esta etapa se busca obtener informacion
para seguir mejorando el proceso para su perfeccionamiento, buscando la
reduccion de sus costos y realizarlo de manera simplificada y muy eficiente, de tal
manera que se eliminen todo tipos de sobre costo por desperdicios o falta de
operaciones éptimas.

5. Difundir el proceso mejorado y revisado. - Una vez establecido firmemente el
proceso mejorado, se procede a comunicar a los colaboradores las nuevas mejoras
que se han incorporado al proceso, asi como los nuevos procedimientos a operar,
con el fin de que tomen conocimiento pleno y puedan contribuir a la
implementacién, asi como verificar su funcionamiento. Para ello se formulara un
programa de capacitacion que incluya la informacién escrita necesaria (manuales
y/o guias) que orienten los procedimientos.

6. Mantener y mejorar el proceso. - Una vez implementada las mejoras con los nuevos
procedimientos y métodos de trabajo, se procedera a mantenerlos, para ello se
verificard que los colaboradores lo cumplan de manera permanente. Ademas, se
continuaré con el espiritu de mejora continua, a fin de logar nuevas mejoras que
beneficien a la organizacion.

Kaizen.

El método Kaizen, es el fundamento de la mejorar continua y constituye la para central

del Lean manufacturing, consiste en mantener firmemente el espiritu de mejorar

constantemente; o como también se le denomina “cambiar para mejorar”; Kaizen esta
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conformado por dos términos Kai que significa cambio y zen que se entiende como

bueno, por ello que Hernandez y Vizan, (2013) lo entiende de la siguiente manera:
Kaizen es el cambio en la actitud de las personas. Es la actitud hacia la mejora, hacia
la utilizacion de las capacidades de todo el personal, la que hace avanzar el sistema
hasta llevarlo al éxito. Logicamente este espiritu lleva aparejada una manera de dirigir
las empresas que implica una cultura de cambio constante para evolucionar hacia
mejores practicas, que es a lo que se refiere la denominacion de “mejora continua”. La
mejora continua y el espiritu Kaizen, son conceptos maduros, aunque no tienen una
aplicacion real extendida. Su significado puede parecer muy sencillo y, la mayoria de
las veces, 18gico y de sentido comun, pero la realidad muestra que en el entorno
empresarial su aplicacion es complicada sino hay un cambio de pensamiento y
organizacion radical que permanezca a lo largo del tiempo. Las ventajas de su
aplicacion son patentes si consideramos que los estudios apuntan a que las empresas
que realizan un constante esfuerzo en la puesta en practica de proyectos de mejora

continua se mueven con crecimientos sostenidos superiores al 10% anual (pag.28).

1.2. Formulacion del problema
¢Cual es el impacto de la propuesta de gestion en las areas de produccion y logistica,
sobre los costos en la empresa Chimu Agropecuaria?
1.3. Objetivos
1.3.1.Objetivo general
Determinar el impacto de la propuesta de gestion en las areas de produccion y
logistica, sobre los costos en la empresa Chimu Agropecuaria.

1.3.2. Objetivos especificos
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Diagnosticar la situacién actual de la empresa para identificar los

problemas y las causas principales que afectan los costos de las areas de
produccién y logistica de la empresa ChimU Agropecuaria.

e Desarrollar propuestas de mejoras para reducir los costos en las areas de
produccion y logistica de la empresa.

e Calcular la variacion de los costos después de “simular" Ila
implementacién de la propuesta de mejora.

e Analizar la factibilidad econdémica y financiera de las propuestas de

mejora de las &reas de produccion y logistica.

1.4. Hipotesis
1.4.1. Hipotesis general
La propuesta de gestion en las areas de produccidn y logistica reduce los costos
en la empresa Chim0 Agropecuaria.
1.5. Variables:
1.5.1.Variable independiente:
La propuesta de gestion en las areas de produccion y logistica.
1.5.2. Variable dependiente:

Los costos en la empresa Chimu Agropecuaria.
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CAPITULO L.
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METODOLOGIA

2.1. Tipo de investigacion
2.1.1. Por orientacién
e Investigacion aplicada
2.1.2. Por disefio
e Pre experimental
2.2. Métodos
Para lograr los resultados en la presente investigacién, se ha considerado el siguiente
método, que comprende las siguientes etapas que se realizara en el proceso de la
investigacion:
2.2.1. En primer lugar, se procedio a efectuar el diagnostico de las &reas de produccion
y logistica de la empresa, para detectar los problemas que existen en el proceso
de crianza de pollos de engorde de la Empresa Chimu Agropecuaria.
2.2.2. Ensegundo lugar, se ha desarrollado una propuesta de mejora para la reduccién
de los costos tanto en las areas de produccidn, asi como del &rea de logistica.
2.2.3. En tercer lugar, se ha formulado una evaluacion econémica financiera de la
propuesta para determinar la viabilidad y larentabilidad que lograra la propuesta

en los beneficios de la empresa.
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Tabla 1

Fases de la investigacion

FASES DESCRIPCION

El método aplicado en la investigacidon se incia con la fase de
diagndstico; en esta primera fase, se buscado tomar conocimiento
de como la problematica de |la empresa se manifiesta en si, en las

D|AGN()ST|CO areas de produccidn y logistica, dado que el gran peso de los costos
tiene su origen en las areas de produccion y logistica. En tal sentido
mediante las técnicas de observacién y entrevistas a los
trabajadores y supervisores, permitio detectar las causas y razones
reales de los elevados costos con los que cuenta |la empresa.

El trabajo de investigacion en esta fase ha descrito de menera
coherente la causa raiz de cada parte del problema, priorizando la
posible solucién en funcién a los datos e informacidén obtenida en
el proceso de recopilacién y analisis; para que a partir de alli se
DISENO DE haya formulado |la propuesta de mejorar; considerando las
herramientas mdas apropiadas e importantes en la mejora y
PROPUESTA DE solucion del problema, asi mismo se ha detallado cada una de las
MEJORA herrameintas su programacién de aplicacion y los resultados
alcanzando con cada una de las herramientas utilizadas en dicha
propuesta. De este modo se ha procedido a mostrar como es posible
mejorar; sin dejar de lado la participacién activa del personal
involucardo en las tareas tanto de produccién como de logistica.

En esta ultima fase del proyecto, se ha efectuado un andlisis
. econdémico y finacniera cuya finalidad es evaluar las aternativas de
ANALISIS solucion propuestas, de tal manera que permita en primer lugar
ECONOMICO Y determinar la factibilidad de la propuesta y en segundo lugar
FINANCIERO DE LOS evaluar el nivel de costos alcanzados y los beneficios que la
RESULTADOS propuesta propone; para tal efecto se cnosiderado exrpesar los
resutlados a través de los indicadores tal como: VAN, TIRy B/C; los

mismos que han permito determinar |la factibilidad del proyecto.

2.3. Procedimientos:
El procedimiento que se ha aplicado en la presente investigacion es el que se detalla a
continuacion:

2.3.1. DIAGNOSTICO DE LA REALIDAD ACTUAL

2.3.1.1. Descripcion general de la empresa

a. Vision
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La vision de la empresa Chim0 considera que al 2025 sera la empresa

referente en la produccion y comercializacion de carne de pollo de todo el
pais, como una empresa de excelente calidad, certificada con las normas ISO,
en todos sus procesos de produccion, que le permite brindar carne de pollo
con la calidad més exigente solicitada por los consumidores de todo el pais.
b. Mision

La misién de la empresa indica que: la Empresa Chimu esta dedicada toda
una vida alimentando a todas las familias del pais con el pollo més fresco y
natural que nos llena de orgullo, pues nuestros colaboradores y tecnologia se
ha puesto a disposicion de los procesos productivos para lograr la carne de
pollo de mayor calidad, de tal forma que seamos la primera alternativa del

consumidor en el mercado peruano.

b. Valores empresariales

La empresa Chimu con el fin de lograr su vision y mision ha determinado los
valores empresariales que rigen el pensamiento y conducta de sus
colaboradores, directivos e inversionistas, siendo los siguientes:

- Puntualidad y responsabilidad. - Todos los miembros de la organizacion,
tiene como prioridad la puntualidad y la responsabilidad, es decir poner en
primer lugar el cumplimiento con la apertura, entregas y atencién a los
clientes en todas sus unidades de negocios a horarios y dias establecidos; asi
mismo entregar productos y servicios responsablemente respondiendo por las
consecuencias de la toma de decisiones en toda la estructura de la empresa.

- Integridad laboral. - mediante este valor, los colaboradores, asi como

directivos anteponen la honestidad y responsabilidad frente a las
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responsabilidades laborales, es por ello en ningln caso se comportaran en

forma deshonesta con los clientes y terceros por mantener un puesto de
trabajo o congraciarse con los jefes.

- Evaluacion autocritica. - Por medio de este valor los colaboradores y
directivos de la organizacion se dan un tiempo para evaluar responsablemente
sus fortalezas y sus debilidades, descubriendo puntos débiles para mejorar
constantemente; del mismo modo también permite efectuar un analisis
concienzudo y serio de la vision y mision de la organizacién; debiendo
establecer un nivel de correlacion coherente entre los logros la vision y la
mision.

- Innovacién y competitividad. - este valor permite que la empresa disponga
en forma prioritaria cualquier inversion o tiempo disponible, si se trata de
mejorar y alcanzar metas de innovacion y desarrollo empresarial, entendiendo
inmerso el crecimiento y desarrollo de los colaboradores también.

- comunicacion precisa, clara y honesta. - La comunicacién debe ser precisa,
clara y honesta en toda la organizacion, con nuestros clientes, proveedores,
nuestros directivos, autoridades e inversionista, de tal manera que todo lo que
expresamos y comunicamos obedezca a la exacta realidad.

- Trato respetuoso entre sus miembros y terceros. - En ningin momento el
trato debe ser irrespetuoso entre los miembros de la organizacion, tanto jefes
como subordinados deben practicar el trato amable y con mucho respeto, la
comunicacion, ordenes y asignacion de tareas se debe hacer considerando y
teniendo muy claro que toda persona se merece un trato digno.

c. Productos y servicios
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La empresa Chimu Agropecuaria S.A., se ha dedicado a ofrecer a sus clientes

N

una variedad de derivados de producto que proviene de sacrificar y
comercializar pollos, despresados, los que han permitido establecer una
seleccion de cortes que se venden como tipos de productos asi tenemos los
siguiente:
e Cortes
Los gue presentan la siguiente variedad:
Pechuga con hueso; formado por la parte pectoral del pollo, sin alas ni
espinazo, ideal para filetear o preparar al horno, su venta es a granel y

entregado por kg.

Figura 7. Piernas con encuentro
Piernas con encuentro; delicioso corte formado por las piernas con el
encuentro del pollo, para ser usado en frituras, al horno o a la parrilla, su

venta es a granel y por kg.

Figura 8. Piernitas
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Piernitas; son cortes especificos de las piernas del pollo, preparado en

presas, que pueden ser usados por las amas de casa en guisos o0 estofados,
su venta es a granel y por kg.

Filetes

Estas presas se obtienen al deshuesar la pechuga y se presentan como
cortes tipos filetes sin huesos, pueden ser empleados para preparar el

pollo a la parrilla 0 a la plancha, su venta es a granel y pro kg.

Figura 9. Filete de pechuga

Filete de pierna; se obtiene al deshuesar la pierna y se presenta como
carde deshuesada, puede ser usado también para jugosos trozos al horno
o la parrilla, también pueden hacerse en estofados o hamburguesas, se

vende a granel y por kg.

Lomito, es carne de pechuga trozada y especialmente seleccionada y
preparada, se usa en la preparacion de las brochetas a la parrilla, puede
ser usado también en guisados o al vapor para dietas especiales, se vende

a granel y pro kg.
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Figura 10. Filete de pierna

e Empanizado; que es la carne de pollo, en sus diferentes cortes, con un
valor agregado que es el apanado de harina que le da un toque diferente

y de donde se derivan la milanesa, suprema y alitas bouchet; todas se

venden a granel y por kg.

Figura 11. Empanizado

e Pollo macerado; exquisito pollo eviscerado tierno y jugoso, preparado
con especias muy bien seleccionadas que le dan un toque de sabor y color
y que puede ser facilmente horneado, se vende a granel por pieza segln

su peso en kg.
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Figura 12. Pollo macerado

e Pollo entero congelado; es el pollo que se vende empacado en bolsas de
un kg. Especial para llevar a paseos o mantenerlo congelado en caso para

uso progresivo segun necesidad.

Figura 13. Pollo entero congelado
e Menudencia; estos son las visceras como el corazdn y las mollejas que
se derivan de la evisceracion del pollo y que se selecciona para prepararlo

y ponerlo a venta.

Figura 14. Menudencia

Assen Torres Ricardo Pag. 55
Miranda de la Torre Cesar



N

UNIVERSIDAD y i .
PRIVADA DEL NORTE Propuesta de gestion en las areas de produccién

y logistica, para reducir los costos en la Empresa
Chima Agropecuaria.

e Pollo entero; es la presentacion del pollo entero eviscerado y que se

vende por unidad embolsado y que al peso en Kkg.

Figura 15. Pollo entero limpio

c. Clientes

La empresa se dirige a satisfacer las necesidades, deseos y expectativas de los
consumidores, los mismos que esta conformado por las amas de casa, quienes
buscan productos de calidad y faciles de usar, disponibilidad y precios
adecuados; corresponde a los segmentos A, B y C, no obstante, se centran en
atender a los de economia comoda. Es por esta razén que generan productos
agregado procedimientos que logran obtener un producto con un agregado de

servicio o productos adicionales, que permiten obtener un producto diferente.

. Competidores

Loa competidores en este rubro en realidad son muchos, sin embargo, hay
algunos muy competitivos que podemos destacar, ya que son competidores
directos de la empresa Chim( S.A. de esta manera tenemos:

Empresa San Fernando S.A.

Es una empresa dedicada al mismo rubro de criar y comercializar animales
domestico para el consumo humano, es una empresa que se encuentra ubicada
en la ciudad de Lima en la Av. Republica de Panama nro. 4295, cuyo RUC es

el 20100154308, ademaés esta empresa adiciona a su actividad la agropecuaria

Assen Torres Ricardo Pag. 56
Miranda de la Torre Cesar



A

e
}4 UNIVERSIDAD y i .
PRIVADA DEL NORTE Propuesta de gestion en las areas de produccién
y logistica, para reducir los costos en la Empresa
Chima Agropecuaria.
y molienda. Brinda los mismos productos es decir pollo eviscerado para el

consumo de las familias, pero ademas oferta otro tipo de aves como el pavo, el
pato y también el cerdo. Ademas, se encuentra en todo el pais, cuanta con mas
de 24 tiendas en todo el pais. Del mismo modo ofrece pollo trozado eviscerado
y por partes con la pechuga, los filetes de pechuga, piernas y menudencia; de
igual manera lo presenta en pollos enteros o en partes, su venta es en unidades
0 a granel dependiendo del tipo de producto solicita, siempre la unidad de
medida es en kg.

Avinka S.A.; es una empresa que opera en la ciudad de Lima, peo sin embargo
brinda sus productos a nivel nacional y se dedica al mismo rubro, con la
diferencia que sus productos los ha dividido en lineas de productos; asi presenta
sus productos bajo tres modalidades, los frescos, los precocidos/empanizados;
entre los frescos se tiene tres lineas de productos: Linea de enteros, linea de
trozados y linea de filetes, de esta manera hace que el cliente distinga sus
producto por el tipo de corte que se la aplica y los otros serian enteros. Sus
operaciones lo realizan en su gran mayoria en Lima solo tiene una unidad de
negocios fuera de Lima y es en Chincha. Sin embargo, cuenta con diez
unidades de negocios en los diferentes distritos de la capital. Es empresa no
seria una competencia directa, dado que no comparten los mismos mercados.
La otra gran competencia son los criadores informales y los sacrificadores en
los mercados, ello recibe el pollo de los criadores y se dedican a sacrificarlos y
venderlo en los mercados, estos son una gran mayoria con una venta muy
grande y sustancial.

f. Maquinaria y equipo
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A continuacion, se describira la relacion de equipos y maquinarias con las que
cuenta la plana de sacrificio, trozado y empacado del pollo para la
comercializacion:

1. Transportador de rodillos. — Es el medio mediante el cual se descargan las
jaulas con pollos vivos en la zona de descarga y se llevan hasta la zona de
colgado, y se realiza con la fuerza de un motor.

2. Rampa lavadora de jaulas. - Es un transportador que se acopla al rodillo
transportador mediante un transportador convencional, que opera por
gravedad.

3. Lavadora de jaula. - Es el equipo dispuesto y disefiado para limpiar las
jaulas de la suciedad ocasionado por el excremento de los pollos generado
durante el traslado.

4. Transportador area de sacrificio. - es el equipo que permite el transporte de
los pollos para la zona de sacrificio, haciéndolo de manera area.

5. Aturdidor de frecuencia variable. - es un equipo disefiado para inmovilizar
a los pollos, aturdiéndolos, con un peso relativo al tamafio de los pollos, a
fin de no ocasionar magulladuras, obteniendo un producto de excelente
calidad.

6. Canal de sangrado. - es un canal que permite recibir la sangre, evitando que
el sangrado no caiga al piso durante el tiempo de sangrado; disefiado para
diferentes capacidades de procesamiento.

7. Escaldadora a vapor. - Disefiado para mantener una temperatura uniforme
a lo largo del tunel, a fin de permitir la dilatacion del foliculo de la pluma,

para lograr un desplomado totalmente uniforme.
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8. Desplumadora en linea. - Sirve para desplomar a las aves desde la cabeza
a los pies de manera eficiente, sin causar ningun dafio a los pollos.

9. Cortadora de patas. - es el equipo que se dedica a cortar la patas de los
pollos en linea.

10. Peladora y escaldadora de patas. - Es la maquina que se encarga de pelar y
retirar la piel de las patas del pollo, permite también realizar el escaldado
de las patas a fin de remover de manera efectiva la piel y las plumas.

11. Descolgador de patas. - Esta disefiado para descolgar las patas mediante un
engranaje de gancho que los descuelga de manera eficaz y con regularidad.

12. Lavadora de ganchos. - Se usa para limpiar todos los ganchos y accesorios
de las maquinas y equipos de manera efectiva.

13. Lavadora de pollos. — Esta disefiada para lavar los pollos en la misma linea,
mediante presion, logrando hacerlo de manera uniforme y eficaz.

14. Canal de evisceracion. - esta preparado para recibir las visceras y lavarlas
de manera independiente de acuerdo con el espacio del puesto de trabajo.

15. Tanque acopio de mollejas. - es un accesorio en el cual se depositan las
mollejas y se procede a lavarlas y limpiarlas; con un tanque de
enfriamiento.

16. Peladora de mollejas. - Previsto también de una ducha para lavar los
residuos de las mollejas a fin de lograr un producto totalmente limpio y de
calidad.

17. Sistema de vacio. - Maquina que esta disefiada para limpiar todas las partes
del pollo incluido la cloaca del pollo.
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y logistica, para reducir los costos en la Empresa
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Lavamanos de pedestal. - Estéa disefiado para que el operador pueda lavarse

las manos accionandolo con el pie y sirve para limpiarse de las posibles
bacterias.

Chiller de menudillos de paletas. — Disminuye la temperatura del pollo
después de haber pasado por los procesos de escaldado y desplumado.
Chiller de menudillo de espiral. - Cumple la funcion de enfriar el menudillo
a través de un sistema de espiral incrustado.

Descongelador de pollos. - Permite descongelar el pollo para disponerlo
para el empacado y tratamiento para le venta.

Prechiller.- Esta disefiado para mantener el pollo por més tiempo.
Tobogan de descarga. - estéa disefiado para para la transicién del producto.
Chiller de espiral. - Sirve también para el enfriamiento del pollo con hielo
y agua.

Escurridor de pollos. - Permite escurrir el pollo a través de un sistema de
agitacion.

Despresadora de pollos. - Es un equipo que permite despresar los pollos de
manera manual.

Mesa de empaque. - Totalmente es una mesa de acero y sirve para efectuar
el empaque del pollo para su almacenamiento y traslado.

Separador de plumas. — Permite separar las plumas del resto de la carne del
pollo, a fin de tener un producto limpio y de calidad.

Separador de viseras. - Permite separar los solidos que no se desena

despresar, como son las visceras del pollo.
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g. Organigrama General

La empresa Chimu S.A., cuenta con la siguiente estructura organica la misma

que se refleja en el presente organigrama:

ORGANIGRAMA ESTRUCTURAL DE LA EMPRESA CHIMU SA.

JUNTA GENERAL DE
ACCIONISTAS

GERENCIA

-

OFICINA DE
ADMINISTRACION

OFICINA DE
LOGISTICA

DEPARTAMENTO DE DEPARTAMENTO DE

DEPARTAMENTO DE
PRODUCCION MARKETING

FINANZAS

]

AREA DE
DESCARGA

AREA DE
ATURDIDO Y
SANGRADO

AREA DE
ESCALDADO Y
DESPLUME

AREA DE
EVISERACION

AREA DE
MENUDENCIA

AREA DE
ENFRIAMIENTO Y
EMPAQUE

Fuente. Elaboracion propia
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h. Mapa de procesos

MAPA DE PROCESOS DE LA EMPRESA CHIMU S.A. TRUJILLO

PROCESOS DE LA ALTA DIRECCON
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PROCESOS DE APOYO

CONTABILIDAD Y ‘

LOGISTICA
FINANZAS

‘ MARKETING

Figura 16. Mapa de procesos de la empresa Chimu S.A. Trujillo

Fuente: Elaboracion propia.

2.3.1.2. Diagnostico de las areas problematicas
Para realizar el diagnostico de las areas de produccién y logistica de la empresa
Chim0 S.A. de Trujillo, como parte importante en el desarrollo del presente
trabajo de investigacion y segun la metodologia propuesta, se ha definido la
utilizacion para ambas areas del diagrama de Ishikawa, a fin de detectar los
problemas mas latentes y sus causas que la desencadenan, por tanto, las figuras
16 y 17 muestran los diagramas:
a. Diagrama de procesos Ishikawa, para la deteccion de los problemas y causas

en el area de produccién.
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P1: Excesivos tiempos de
preparacion de maquinas

CR1: FALTADE
ESTANDARIZACION EN
PROCEDIMIENTOS DE
PREPARACION DE MAQUINA

CR3: FALTAORDEN Y
LIMPIEZA DE HERRAMIENTAS
DE TRABAJO

P2: Paralizaciones constantes de
planta por reparacién de
maquinas

CR2: FALTADE UN PROGRAMA
DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

P3: Pérdidas de tiempo
continuo por busqueda de
herramientas de trabajo

CR4: FALTADE
ESTANDARIZACION DEL
METODO DE TRABAJO

ALTOS COSTOS EN EL

ARES DE PRODUCCION DE

LA EMPRESA CHIMU S.A.
TRUJILLO

P4: Pérdiad de tiempo en el
trabajo en planta que
incrementa el tiempo por tarea

Figura 17. Diagrama de Ishikawa en el area de Produccion.

Fuente: Elaboracion propia.




P1: Excesivos tiempos de
demora en laentregade
herramientas y materiales

CR1: FALTA DE MECANISMOS
DE CONTROL DE TIEMPOS DE
ENTREGA

P2: Procesos y procedimientos
lentos y eccesivos en la entrega
de materiales y productos

CR2: FALTADE
ESTANDARIZACION DEL
PROCESO LOGISTICO

CR3: FALTADE UN
PROGRAMA DE MEJORA
CONTINUAEN EL AREA

P3: Errores permanentes en
los trabajos de almacenes

CR4: FALTADE
ORDENAMIENTOY LIMPIEZA
EN EL ALMACEN

ALTOS COSTOS EN EL
AREA DE LOGISTICA DE LA
EMPRESA CHIMU S.A.
TRUJILLO

P4: Demoray pérdida de tiempo
para entregar materiales y
herramientas

Figura 17. Diagrama de Ishikawa en el area de Logistica

Fuente: Elaboracion propia.




Como se observa en total se ha detectado ocho causas raices que generan los diversos
problemas detectados en la empresa para las areas de Produccion y de Logistica.

b. Andlisis de procesos

Granja de progenitores

d

Planta de Alimento
Reproductoras pesadas

concentrado

Encubacion

Granja de engorde de
pollos

@

iy -

Planta de benficio

pe

Sala de procesamiento

Sala de pollos enteros Sala de despiece
de la carne de pollo

Sala de almacenamiento
y distribucién

L

Figura 19. Proceso productivo de la empresa Chimu S.A. Trujillo

Fuente: Elaboracién propia.



2.3.1.3. Operacionalizacion de variables:

PROBLEMA HIPOTESIS VARIABLES DESCRIPCION INDICADOR FORMULA
C?fo: _TfoeﬁCignthe de . c Total de hr.mensuales por falta de limpieza
espilfarro de horas por la Cfo = = — - — —
falta de orden y limpieza X Horas trabajadas en el mes
Cpm: coeficiente de c Total de hr.mensuales de cambio de miquina
despilfarro de horas por pm= Y Horas trabajadas en el mes
preparacion de maquina
Cfm: coeficiente de C. = 2 Tiempo de operaciones que no agragan valor
despilfarro de horas “fm Y. Tiempo de operaciones de valor aiadido
Vi1-1: improductivas debido a
- fallas en los equipos
Conjunto de auip
_1- propuestas - s i Total de hr.mensuales de retraso de material
Vi-1: d . Crm: coeficiente de ,~ _
Propuesta de € mejora en gegpilfarro de horas o XY Horas trabajadas en el mes
o las areas de improductivas por retraso
; . gestion en el . " P
éCual es el 4rea de produccién y en los requerimientos
impacto de la La propuesta de L logisitica de
) produccion y . ]
propuesta de gestion en las logistica la empresa Ccrm: coeficiente de Co = Total de hr.mensuales de retraso de material
gestién en las areas de Chimu despilfarro de horas crmT Y Horas trabajadas en el mes
- d d -z A . improductivas por retraso
areas de pro _UCCIOI’] 4 gropecuaria . '|o¢ requerimientos
produccion y logistica reduce S.A.

logistica, sobre
los costos en la
empresa Chimu
Agropecuaria?

los costos en la
empresa Chimu
Agropecuaria.

Crm: coeficiente de
despilfarro de horas
improductivas por retraso
en los requerimientos

Cmoc: coeficiente de
despilfarro de horas
improductivas por la falta
de mejora continua

“rm

Total de hr.mensuales perdidas por [alta de estandarizacién

Y Horas trabajadas en el mes

“mc =

Totalde hr.mensuales perdidas por falta de mejora continua
Y, Horas trabajadas en el mes

V2-D: Los
costos en la
empresa
Chimu
Agropecuaria
S.A.

Los costos son
aquellos en
los que se
incurren en el
proceso de
produccién

Costos primos: Son los
gue se incurren y que
corresponden a los
materiales directos de
produccién

Gastos Inidrectos: Son
aquellos gastos
indirectos de
fabricacion

CP =CP + GI

En dénde:
CP = Costos de producciaon
CP = Costos primos

Gl = Gastos indirectos

Fuente: Elaboracién propia.
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2.3.1.4. Matriz de indicadores
. . PERDIDA  PERDIDA - e
. . . VALOR VALOR BENEFICIO HERRAMIENTA  INVERSION
ARE i AUS! 2 i _ " MON MONET:
AREA Cri CAUSA RAIZ INDICADOR FORMULA OBIETIVO  ACTUsL ~ MONETRIA MONETARIA \ oo b DEFIORA | RE QUERIDA
MENSUAL META
FALTADE
on Cfm: coeficiente de . R
aTA"DAR'M' b despilfarro de horas Total de hr.mensuales de cambio de miquina
CR1 : ; ; m= 5 - 35.00% 10.00% 1,893.77 633.46 126031 SMED 48.784.00
PROCEDIMIENTDS improductivas debido a p Y Horas trabajadas en el mes
DEPREPARACION | fallas en los equipos
DEMAGCUINA
FALTADEUN - ¥
- Proemmaapg | CPm: cosficiente de Total de hr.mensuales de paradas por averfas
o CR2 AnrEIenerp | despilfarro de horas por Cn = - 10.45% 5.00% 668.98 24676 42222 TPM 45.960.00
3| e 2 preparacién de miquina Y Horas trabajas en el mes
h=t TIEMPO MUERTOS N . . I fos
2 pon BUSauEhs | Cfo: cosficiente de C. = Total de‘hr,mr.m.uaie.s por faltade limpieza
o CR3 DE despilfarro de horas por fo Y Horas trabajadas en el mes 6.39% 3.00% 96333 42040 533.03 58 38,670.00
= HERRAMIEINTAS  la falta de orden v limp.
DETRABAID
Cpa: coeficiente de E T d ) ’
FALTA DE iempo de operaciones que no agragan valor
cR4 ESTANDARIZACION fiesprn?dehmselmﬂ (‘.."J'l# — - IP d - 4 g Gl - 7 0%, 3.00% 638,85 210.56 1820 ESTANDARIZACI 26270.00
DEL METODODE | pbp oo e PO 2 Tiempo de operaciones de valor anadido il S o 58 =6 << ONDEPROCESOS
disefio del método de
TRABAID X
trabajo
FALTADE Cpl:  cosficients  de
MECANISMOSDE  despilfarro de  horas . Total de hr.mensuales de retraso de material
CR1 CONTROLDE improductivas por la Com= TH “rabaladas Tmes 5.70% 2.50% 638.85 260.05 378.80 KANBAN 20,687.00
TIEMPOSDE falta de estandarizacién oras trabajadas en el mes
ENTREGA del proceso
Cpl: Coeficiencte de
- :TL;:DD’ERIMIGN de];pﬂ;;;?;;u Co = Total de hr. n!ﬂl.\'l:-rlh'.\' perdidas por falta de estandarizaciéon
= CR2 improductivas porla X Horas trabajadas en el mes 6.87% 280% 1,087.83 85247 23536 MEP 23.876.50
= DELPROCESO  flta de estandarizacién
wn LOGISTICO o
] del proceso logistico
= FALTADEUN . : ) ) ) .
Q Cmc: cosficiente de Total de hr.mensuales _perdidas por falta de mejora continua
= PROGRAMMNADE  4o<pilfarro de horas “me = ;
CR3 MEIDRA . . Z Horas trabajadas en el mes 6.39% 2.70% 88525 46135 423.90 KAIZEN 26,987.00
improductivas porla
CONTINUA EM EL falta de majora continua
AREA &
:::{LJ?NTI\MENTDY Cfo- cosficiente de _ Total de hr.mensuales por faltade limpieza
CR4 despilfarro de horas por fo = ¥ Horas trabajadas en el mes 5.58% 2.60% 588.65 11543 47322 38 49,136.00
LIMPIEZAEMEL .
la falta dz orden y limp.
ALMACEN -
Fuente: Elaboracion propia
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2.3.2. SOLUCION PROPUESTA
2.3.2.1. Descripcion de causas raices
PRODUCCION CR1: FALTO DE ESTANDARIZACION EN
PROCEDIMIENTOS DE PREPARACION DE MAQUINAS
Definitivamente el proceso de preparacion de maquinas, es un factor muy importante
en el trabajo preventivo de las plantas que operan con maquinaria y equipo,
recordemos que toda maquina, no solo necesita una preparacion previa, sino que
también los equipos e instalaciones relacionados con la operatividad de las mismas;
si se desea un funcionamiento 6ptimo y permanente en la jornada diaria de trabajo se
debe poner mucho énfasis en la preparacion de las maquinas; en la empresa Chimu
S.A. se observado que no se realiza esta preparacion de maquinas, siendo causa de
paralizaciones.
La deteccion de esta causa raiz, se ha observado, debido a que la empresa no le da
importancia a los procedimientos de preparacion de maquinas, puesto que no se ha
hecho ninguna accidn que se oriente a establecer los procedimientos previos al inicio
de las operaciones, consecuentemente tampoco se ha formulado una estandarizacion
de estos procedimientos; por el contario existen una pérdida de muchas horas hombre
maquina, y de operacionalizacién, porque no se pone en practica los procedimientos
para preparacion de las maquinas, por ello muchas veces existen demoras para
empezar el proceso de produccion; esta pérdida de horas, trae consecuencias
econdmicas o pérdidas monetarias, pues las maquinas dejan de operar o se vuelven
lentos los procesos, por tanto eso se traduce en pérdidas de horas hombre maquina,
pero ademas, generan pérdida a las que se le suma las horas de mano de obra directa

para reparar, y los repuestos que se deben comprar por falta de tratamiento oportuno,
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a ello se agrega el valor de la mano de obra extra requeridos para la reparacion al

momento de la paralizacién y que demanda costo adicional.

PRODUCCION CR2: FALTA DE PROGRAMA DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

Otro aspecto importante y de vital importancia en la operatividad de las plantas de
produccion es el mantenimiento preventivo, consiste en la realizacion de un conjunto
de actividades y tareas orientadas a efectuar una verificacion de la maquinaria y
equipos para observar anticipadamente su nivel de desgaste u operatividad; su
objetivo es mantener a las instalaciones, maquinaria y equipos en perfecto estado de
operatividad evitando paralizaciones por deterioros; esta también constituye una

causa raiz en la empresa Chimu S.A.

Esta causa raiz de igual manera, se presenta en forma constante, generando fallas en
los equipos y maquinarias que determina pérdidas de tiempo, del mismo modo
también esto permite que existan marchas en vacio, asi como paralizaciones, en
tiempos pequerios, pero que sin embargo son significativos en valores, la paralizacion
por averias pequefias dentro del funcionamiento regular de las operaciones, asi como
obstrucciones, se generan por una total falta de planificacion del mantenimiento
preventivo o mantenimiento planificado. Al no tomar las precauciones preventivas
en la empresa, se tiene paralizaciones constantes por deterioro de piezas pequefias,
accesorios o repuestos. Todo ello no hace méas que generar pérdidas monetarias a la
empresa que redundan en el incremento del costo de operacion en cada fase del

proceso de produccion. Todo ello ocasiona una pérdida que se materializa en horas
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hombre, horas maquina, costo de mano de obra directa extras y muchas veces mayor

costo por repuestos de emergencia.

PRODUCCION CR3: TIEMPO MUERTOS POR BUSQUEDA DE
HERRAMIENTAS DE TRABAJO.

Los tiempos muertos son periodos de paralizacion del proceso de produccion, por
deterioro o paralizacion del proceso, esto tiene varias razones o causas, sin embargo
una de ellas y la mas constante es la que ocurre por busqueda de herramientas de
trabajo, en la misma planta sucede que muchas veces por la falta de orden y limpieza,
al momento de dar inicio al proceso de produccion no se tiene a disposicion, llaves,
herramientas 0 accesorios necesarios para poner las maquinas o equipos en optimas
condiciones para iniciar el trabajo del dia, ello hace que se pierda tiempo muy
valioso, antes y después de iniciar el proceso de produccion, ademas cuando estos
ocurre constantemente en la semana o el mes, genera una pérdida de tiempo que
puede variar entre una o dos horas en promedio, por cada vez haciendo un promedio
mensual de ocho horas por mes. En la empresa Chimu S.A.; se dan este tipo de causa
raiz, pues existe pérdida de tiempo en la basqueda de herramientas, accesorios y
otros, debido a que no existe orden y limpieza para tener todo lo necesario en su lugar
tanto al inicio como al culminar el dia de trabajo, los trabajadores, a finalizar el dia
dejan estos elementos en dénde les parece, por otro lado, no existe un ordenamiento
que determine que los trabajadores, antes de salir deben poner en orden las
herramientas y accesorios y los alcance al almacén, por ello todos los dia se pierde
tiempos para localizar las herramientas, accesorios, o llaves y otros, ello ocasiona
pérdida de tiempo valioso que se traduce en costos que incrementa los costos de

produccidn, generando un efecto directos en las utilidades de la organizacion.
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PRODUCCION CR4: FALTA DE ESTANDARIZACION DEL METODO DE

TRABAJO

En todo proceso de produccidn disefiado existen procedimientos o pasos que se deben
ejecutar de manera secuencial y sistemética, no obstante, muchas veces con la
finalidad de mejorar la productividad se busca incrementar pasos 0 mano de obra
adicional y modificar los procedimientos; ello ocasiona que lejos de mejorar la linea,
se incremente en pasos muchas veces innecesarios 0 que duplican las tareas y
distorsionan la secuencia generando una ampliacion de tareas y tiempo de
produccion, pero manteniendo los niveles de produccion e incluso reduce la
productividad, puesto que se generan procedimientos y tareas que lejos de generar
valor, generan despilfarro en tiempo por el método de trabajo.

Todo ello, en la empresa Chimu Agropecuaria S.A. se ha observado y se ha realizado
un andlisis del proceso de trabajo y un andlisis de tiempos y movimientos en los
procesos Yy tareas cada etapa del proceso de produccidon, para calcular el nivel de
despilfarro y consecuentemente su valor en términos monetarios, que ha permitido
determinar la valorizacion monetaria del despilfarro y su efecto en el incremento del
costos de produccion que afecta tanto al precio de los productos como a la
competitividad de la empresa.

LOGISTICA CR1: FALTA DE MECANISMOS DE CONTROL DE TIEMPOS DE
ENTREGA

En esta causa raiz, se ha observado, que tanto en el almacén de materiales, como en
el de productos, asi como en la entrega de las jaulas con los pollos en la planta de
sacrificio, existe una demora, pues llegan a destiempo a la planta y/o estaciones de

trabajo, eso genera una pérdida de tiempo y paralizaciones del personal, todo ello
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determina paralizacion del personal y maquinas por periodos prolongados y tiempos

extras de trabajo, esto a su vez genera costos adicionales al proceso de produccion.
Evidentemente se en la empresa se ha observado que existe estos retrasos; y o més
perjudicial es que ello viene sucediendo de manera continua, pues en la planta existe
un control de hechos que se registran como incidente de operaciones, lo que ha
permitido efectuar el cdlculo de los tiempos, periodos y veces que se presentan estos
hechos que generan costos adicionales para la empresa, incrementado el costo de la
produccion.

LOGISTICA CR2: FALTA DE ESTANDARIZACION DEL PROCESO
LOGISTICO

El proceso logistico en una organizacion es tan importante como la produccion
misma, puesto de que de este proceso depende la calidad y cantidad de la produccién,
por ello es tan importante que en la empresa estos procesos se realicen de manera
eficiente y eficaz, no obstante, para ello es necesario que estos procesos también sean
disefiados de manera técnica y cientifica, de lo contrario lejos de ser un proceso
complementario que contribuye a la eficiencia, influye negativamente en el proceso.
En la empresa en estudio se ha observado que los procesos logisticos se realizan ain
tareas y procesos empiricos que distorsionan los procesos y los hacen lentos e incluso
determinan paralizaciones afectando los costos

En la empresa Chimu Agropecuaria S.A.; en los procesos logisticos se presentan
totalmente empiricos varios procedimientos y tareas, que se han incorporado de
acuerdo con las necesidades, del trabajo requerido; determinando que esta causa raiz
sea una de las que afecta la produccién y la productividad de la organizacién. Por

ello, en el tempo se puede convertir en un factor que distorsionaria los
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procedimientos afectando a otros departamentos que dependen esto. Es importante

entender que cuando no existen procesos logisticos técnicamente definidos, terminan
existiendo tareas y procedimientos que se duplican o repiten generando tiempos
adicionales y costos extras como consecuencia de la duplicidad no solo de tareas sino
también de recursos y personal.

LOGISTICA CR3: FALTA DE UN PROGRAMA DE MEJORA CONTINUA EN
EL AREA

Toda mejora continua busca hacer pequefios cambios en los procesos Yy
procedimientos de tal manera que en el tiempo se logra grandes cambios de
transformacion de los procesos en procesos mas efectivos y que logren resultados
visibles que mejoren la produccién y la productividad reduciendo los costos y por
tanto mejorando el rendimiento de la organizacion. Ademas, el implementar
programas de mejora continua, permite ir haciendo esos pequefios que en definitiva
lograran mayor calidad a menor costo en los procesos productivos.

En la empresa no se ha detectado un programa de mejora continua, lo que hace que
los trabajadores, directivos y personal en general no tienen una actitud hacia los
cambios de mejora, es mas no se ha podido observar predisposicion a la mejora de
las tareas y los proceso, pues no existe intencionalmente acciones y actividades
orientados a la realizacion de coordinaciones para el analisis de las tareas con fines
de mejora en el departamento logistico.

LOGISTICA CR4: FALTA DE ORDENAMIENTO Y LIMPIEZA EN EL
ALMACEN

Como se ha afirmado en lineas arriba, son departamentos complementarios, en

consecuencia, son interdependientes, asi que lo que pasa en uno de ellos afecta de
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manera directa al otro, por ello es tan importante que en ambos departamentalmente

exista eficiencia, por ello, el mismo orden que debe existir en la planta de produccién
también debe existir en logistica, sobre todo en esta area es fundamental, pues si los
documentos, las herramientas, accesorios, Utiles y repuestos; puesto que en caso
contrario, pasa hacerse muchas veces trabajo improductivo que afecta de manera
negativa la productividad y en lugar de darle valor agregado, produce costos debido
que cuando existen falta de limpieza y esta se acumula en el tiempo también genera
costo de mano de obra innecesario y trabajo extra que incrementa el costo, aumentado
las pérdidas. Este aspecto es mucho mas importante en la empresa Chimu
Agropecuaria S.A. debido a que sus procesos generan desperdicios permanentemente
y por ello deben tenerse especial cuidado en la limpieza y el orden; no obstante, se
puede observar que existe una falta de especial cuidado en este aspecto no existen un
programa de mantenimiento y limpieza en el area logistica, afectando el trabajo agil
y eficiente, generando un impacto negativo en los procesos de produccion y
especificamente la productividad. En tal sentido genera costos que afectan de manera

directa la utilidad de la empresa.

2.3.2.2. Monetizaciéon de la pérdida

Con la finalidad de poder cuantificar las pérdidas que ocasionan los diferentes
problemas, asi como sus causas raices, se ha procedido a efectuar el célculo en
funcién a la informacion que se ha podido obtener en la empresa, tanto en la
observacién directa como considerando los documentos o registros de la
organizacion. A continuacién, se expone por cada uno de los problemas las pérdidas

que estas ocasionan:
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Produccion CR1: Falto de estandarizacion en procedimientos de preparacion de

maquinas.

Esta causa raiz, determina pérdidas por las paralizaciones de maquinaria en el
proceso de produccién por periodos determinados que ocurren en el dia, semanas o
en el mes y en promedio ocasionan paralizaciones en horas hombre-méaquina, que
generan una pérdida por costos adicionales que se muestran en la tabla N°1 que se
muestra a continuacion:

Tabla 2

Costo por la falta de estandarizacion en los procedimientos de preparacion de maquina

PROCESOS Y TIEMPO/DIA N°DEDIA TIEMPO X LUCRO CLF COSTO PERDIDA COSTO
SUBPROCES PROMEDIO MES CESANTE T M.O.D. MENSUAL  ANUAL
Todo el
1.30 26 33.8 286.15 400.62 1,209.00 1,895.77 = 22,749.23
proceso

Fuente: Elaboracién propia

Produccion CR2: falta de programa de mantenimiento preventivo

Esta causa raiz genera pérdidas por paralizacion de maquinas por averias en el
proceso de produccion y que se convierten en tiempos improductivos, cuyos valores
corresponden a la paralizacion de mano de obra, a los gastos indirectos de
fabricacion, repuestos, insumos, costo de mantenimiento y horas extras de la mano
de obra, entre otros costos. En la empresa Chimu Agropecuaria se detallan a

continuacion:
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Tabla 3

Costo de pérdida por falta de mantenimiento preventivo

Hrs. COSTO COSTO
MES PARADAS X LUCRO C.I.F COSTO MOD coSTO REPUESTO cosTo TOTAL
AVERIAS CESANTE MANTENTO INSUMOS MOD EXTRA PERDIDA
Enero 10 44.71 75.12 45.20 839.45 120 57.11 1,181.58
Febrero 12 53.65 90.14 54.24 1007.34 180 68.54 1,453.90
Marzo 11 49.18 82.63 49.72 923.39 100 62.82 1,267.74
Abril 10 4471 75.12 45.20 839.45 120 57.11 1,181.58
Mayo 10 4471 75.12 45.20 839.45 150 57.11 1,211.58
Junio 14 62.60 105.16 63.28 1175.22 130 79.96 1,616.22
Julio 10 44.71 75.12 45.20 839.45 170 57.11 1,231.58
Agosto 13 58.13 97.65 58.76 1091.28 190 74.25 1,570.06
Septiembre 14.5 64.83 108.92 65.54 1217.20 180 82.81 1,719.30
Octubre 13 58.13 97.65 58.76 1091.28 130 74.25 1,510.06
Noviembre 18 80.48 135.21 81.36 1511.00 200 102.80 2,110.85
Diciembre 10 44.71 75.12 45.20 839.45 210 57.11 1,271.58
TOTAL ANUAL 145.50 650.55 1,092.93 " 12,871.56 12,213.94 1,880.00 831.00 17,326.04
PROMEDIO 12.13 54.21 91.08 1,072.63 1,017.83 156.67 69.25 1,443.84
MENSUAL , , ,

Fuente: Elaboracion propia

Produccion CR3: Tiempo muertos por busqueda de herramientas de trabajo

Esta causa raiz, produce pérdidas en vez de generar valor agregado a la produccion,
debido, puesto que cada dia, se pierde tiempo valioso al inicio de las operaciones,
porque no se pueden hallar las herramientas, accesorios, llaves y otros elementos
necesarios para dar inicio a las operaciones en la planta de produccién; todo ello
puesto que no existe orden y limpieza en la planta de produccién. Cada minuto
improductivo en la planta se convierte en costo adicional si no logra produccion;
puesto que el personal esta ganado su dia de trabajo opere o no; por ello cada minuto
perdido se vuelve un costo negativo para la empresa, a continuacion, se presentan los

costos por pérdidas en esta area:
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Tabla 4

Costo de falta de orden y limpieza

COSTO  Hrs. COSTO

Hrs. LUCRO 1. 0. s TOTAL DE

MES INCIDENCIAS ~ CESANTE ¢.IF  COSTOM.OD ;'((T)RS PERDIDA
Enero 50 130 256.00 123.00 234.32 743.32
Febrero 48 178 198.87 134.34 178.15 689.36
Marzo 38 130 210.78 145.65 345.17 831.60
Abri 33 110 156.78 153.46 198.45 618.69
Mayo 56 134 234.56 136.23 126.17 630.96
Junio 43 145 186.56 163.20 165.45 660.21
Julio 50 160 134.46 175.10 187.65 657.21
Agosto 54 149 128.67 147.15 210.15 634.97
Septiembre 45 167 189.45 153.15 157.13 666.73
Octubre 46 134 124.43 128.43 154.25 541.11
Noviembre 60 147 176.56 183.65 176.14 683.35
Diciembre 60 172 179.45 135.65 183.15 670.25
TOTAL ANUAL 583 1756 2176.57 1,779.01 2316.18 8027.76
PRfmi')L'O 48.58 146.33 181.38 148.25 193.02 668.98

Fuente: Elaboracion propia

Produccién CR4: Falta de estandarizacion del método de trabajo

Esta causa raiz, de igual modo se ha percibido que ocasiona pérdidas en el proceso
de produccidn, pues en este caso existes paralizaciones por saturacion o tareas
repetitiva, o uso de personal adicional por cada fase del proceso y los procedimientos,
generando un costo adicional en los costos indirectos de fabricacion, en el costo de
la mano de obra y ademas la pérdida ocasionada por no produccion, dejando de

obtener utilidades como lucro cesante:
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Tabla 5

Costo de la falta de estandarizacion del método de trabajo

PROCESO ZTiempo LUCRO C.L.F. COSTO M.O.D. CO,STO DE

CESANTE PERDIDA
DESCARGA DE JAULAS 1.67 19.90 25.16 14.56 59.62
TRANSPORTADO Y SACRIFICIO 1.00 11.78 12.34 8.19 32.31
ATRUDIDO Y SANGRADO 2.32 27.61 36.45 13.67 77.73
ESCALDADO 2.45 37.52 32.78 14.56 84.86
DESPLUME 1.00 9.03 14.36 9.86 33.25
CORTADOY TROZADO 2.44 51.79 28.67 15.16 95.62
PELADOY ESCALDADO DE PATAS 2.44 54.53 19.65 12.32 86.50
LAVADO DE POLLOS 1.00 9.03 14.67 11.23 34.93
EVISCERACION DE POLLOS 2.44 54.26 23.54 12.65 90.45
PELADO DE MOLLEJAS 2.44 54.26 24.76 12.89 91.91
LAVADO DE MENUDENCIA 2.44 22.20 34.12 13.16 69.48
ENFRIAMIENTO Y EMPAQUE 2.78 62.03 35.68 15.67 113.38
ALMACENADO 2.44 54.26 25.54 13.48 93.28
TOTAL COSTO DE PERDIDA EN TODO LOS PROCESOS 963.33

Fuente: Elaboracién propia

Logistica CR1: Falta de mecanismos de control de tiempos de entrega

Esta causa raiz genera pérdidas en la medida que personal se paraliza por tiempos
considerables, esperando que le entreguen material en los almacenes, ello hace que
el personal pierda tiempo sin hacer nada en espera, pero sin embargo su costo por
remuneracién se mantiene, sin producir, hecho que genera un incremento del costo
de produccion y los costos generales de fabricacion que se incurren se logre producir
0 no, por ello esta pérdida, se tiene en diferentes areas o actividades del proceso, por
ejemplo se incurre en la distribucion, en el almacenamiento, en aprovisionamiento y
el lucro cesante, cuya generacion obedece por la ganancias que se dejan de percibir

por no lograr los niveles de produccién necesarios:
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Tabla 6

Costos de pérdida por la falta de control de tiempos de entrega.

MES HRS. NO LUCRO COSTO ] COSTO DE COSTO DE COST(? TOTAL DE

PRODUCTIVAS CESANTE DISTRIBUCION ALMACENAMIENTO APROVISIONAMIENTO PERDIDA

ENERO 10.00 234 76.56 198 234 742.56
FEBRERO 8.00 165 54.16 176 215 610.16
MARZO 7.00 143 45.87 185 123 496.87
ABRIL 11.00 189 48.17 179 241 657.17
MAYO 7.00 130 39.87 187 315 671.87
JUNIO 6.00 127 45.16 145 276 593.16
JuLio 9.00 178 54.13 164 287 683.13
AGOSTO 10.00 210 68.19 178 312 768.19
SEP TEMBRE 8.00 100 56.17 189 276 621.17
OCTUBRE 9.00 178 67.45 165 219 629.45
NOVIEMBRE 11.00 212 98.63 159 189 658.63
DICEEMBRE 8.00 109 56.87 158 210 533.87
ANUAL 104.00 1975.00 711.23 2083.00 2897.00 7666.23
R 8.67 164.58 59.27 173.58 241.42 638.85

Fuente: Elaboracion propia

Logistica CR2: Falta de estandarizacion del proceso logistico

Esta causa raiz, permite pérdidas por el hecho que existen procedimientos y tareas
repetitivas, o innecesarias, hecho que se produce por un mal disefio del proceso
productivo, y que en gran parte ocurre por una ordenamiento empirico de las
operaciones o actividades de la planta de produccién y todos sus procesos, los
tiempos repetitivos y las tareas repetitivas no hace mas que ocasionar pérdidas o
despilfarro de tiempo el mismo que nos hace incurrir en costos de mano de obra por
paralizaciones del personal o tener un numero innecesario de operarios que
incrementan el costo de produccioén, y cada uno de sus componente como los costos
de distribucidn, costos de almacenamiento, costos de aprovisionamiento y un lucro

cesante que es lo que se deja de ganar en el periodo de paralizacion sin produccién:
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Tabla 7

Costo de perdidas por falta de estandarizacién del proceso logistico

HRS. NO LUCRO CosTO COSTO DE COSTODE 1o ToTAL DE
MES PRODUCTIVAS CESANTE DISTRIBUCION ALMACENAMIE APROVISIONAM PERDIDA
NTO IENTO
ENERO 16.80 393.12 128.62 332.64 393.12 1,264.30
FEBRERO 13.44 277.20 90.99 295.68 361.20 1,038.51
MARZO 11.76 240.24 77.06 310.80 206.64 846.50
ABRIL 18.48 317.52 80.93 300.72 404.88 1,122.53
MAYO 11.76 218.40 66.98 314.16 529.20 1,140.50
JUNID 10.08 213.36 75.87 243.60 463.68 1,006.59
JuLIo 15.12 299.04 90.94 275.52 482.16 1,162.78
AGOSTO 16.80 352.80 114.56 299.04 524.16 1,307.36
SEPTEMBRE 13.44 168.00 94.37 317.52 463.68 1,057.01
OCTUBRE 15.12 299.04 113.32 277.20 367.92 1,072.60
NOVEMBRE 18.48 356.16 165.70 267.12 317.52 1,124.98
DICEEMBRE 13.44 183.12 95.54 265.44 352.80 910.34
ANUAL 174.72 3,318.00 1,194.87 3,499.44 4,866.96 13,053.99
oL 14.56 276.50 99.57 291.62 405.58 1,087.83

Fuente: Elaboracion propia

Logistica CR3: falta de un programa de mejora continua en el area

Esta causa raiz, se une a la generacién de pérdidas pues no permite ir caminando
hacia la optimizacion de los recursos y mejora de los procedimientos, a fin de reducir
las pérdidas ocasionada en las diferentes areas y fases del proceso, por el contrario
se vive con las pérdidas y baja calidad, por ello genera costo adicionales por las
pérdidas que se mantienen en los diferentes areas y fases del proceso productivo
generando costos adicionales también en distribucion, almacenamiento,

aprovisionamiento y un lucro cesante también:
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Tabla 8

Costo de perdidas por falta de un sistema de mejora continua
COSTO DE COSTO DE

MES HRS. NO LUCRO cosTo < ALMACENAMIE APROVISIONA COST(,) TOTAL
PRODUCTIVAS CESANTE DISTRIBUCION NTO MIENTO DE PERDIDA

ENERO 12.77 25.54 102.14 229.82 153.22 523.49
FEBRERO 10.21 20.43 81.72 183.86 122.57 418.79
MARZO 8.94 17.88 71.50 160.88 107.25 366.44
ABRIL 14.04 28.09 112.36 252.81 168.54 575.84
MAYO 8.94 17.88 71.50 160.88 107.25 366.44
JUNIO 7.66 15.32 61.29 137.89 91.93 314.09
JULIO 11.49 22.98 91.93 206.84 137.89 471.14
AGOSTO 12.77 25.54 102.14 229.82 153.22 523.49
SEPTIEMBRE 11.49 22.98 91.93 206.84 137.89 471.14
OCTUBRE 10.21 20.43 81.72 183.86 122.57 418.79
NOVIEMBRE 14.04 28.09 112.36 252.81 168.54 575.84
DICIEMBRE 10.21 20.43 81.72 183.86 122.57 418.79
ANUAL 132.79 265.57 1,062.30 2,390.17 1,593.45 g 5,444.28
PROMEDIO
MENSUAL 11.07 88.52 199.18 132.79 453.69 885.25

Fuente: Elaboracion propia

Logistica CR4: Falta de ordenamiento y limpieza en el almacén

Sin duda esta causa raiz es la que se repite tanto en la planta de produccién como en
las areas de logistica, especificamente en los almacenes, ello hace que se ocasione
perdidas por paralizaciones, por no encontrar los instrumentos y herramientas en su
lugar como deberia estar para lograr un maximo de eficiencia, no obstante, ahora esta
ocasionando pérdidas por paralizaciones debido a no contar en forma oportuna con
las herramientas, instrumentos y otros en el momento preciso tanto para dar inicio a
las operaciones como también dentro el proceso de produccién una vez de haberse

iniciado.
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Tabla 9

Costo de pérdida por falta de ordenamiento y limpieza en el almacén

HRS. NO LUCRO COSTO COSTO DE COSTO DE COSTO TOTAL

MES PRODUCTIVAS  CESANTE  DIsTRIBUCION AtMACENAMIE APROVISIONA = 1 peppipa
NTO MIENTO

ENERO 12.77 38.30 306.43 229.82 57.46 644.78
FEBRERO 10.21 30.64 245.15 183.86 45.96 515.83
MARZO 10.23 30.69 245.52 184.14 46.04 516.62
ABRIL 14.00 42.00 336.00 252.00 63.00 707.00
MAYO 13.09 39.27 314.16 235.62 58.91 661.05
JUNIO 14.16 42.48 339.84 254.88 63.72 715.08
JuLlo 11.49 34.47 275.79 206.84 51.71 580.31
AGOSTO 11.70 35.10 280.80 210.60 52.65 590.85
SEPTIEMBRE 9.78 29.34 234.72 176.04 44.01 493.89
OCTUBRE 10.21 30.64 245.15 183.86 45.96 515.83
NOVIEMBRE 12.36 37.08 296.64 222.48 55.62 624.18
DICIEMBRE 9.87 29.61 236.88 177.66 44.42 498.44
ANUAL 132.79 265.57 1,062.30 2,390.17 1,593.45 7,063.84
PROMEDIO

MENSUAL 11.07 22.13 88.52 199.18 132.79 885.25

Fuente: Elaboracién propia

2.3.2.3. Solucion propuesta: herramientas de mejora, metodologia

Dado los problemas y las causas raices expuestos en los parrafos anteriores ahora se
procede a describir la propuesta de solucion que involucra la implementacion de las
herramientas de mejora; para ello en primer lugar se procedio a formular un plan de
implementacién de las 5S, herramienta que ataca de manera directa el problema de
la falta de limpieza y orden que existen en la empresa y que ocasiona pérdidas. Por
ello se ha considerado a las 5S, como la herramienta para atacar la falta de orden,
limpieza y disciplina en la organizacién y especificamente en las areas de produccién

y logistica:
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:HlMu PLAN DE IMPLANTACION DE LAS 55
ot oo gerdTe ‘-.éy.:{fg
ETAPA ACTIVIDAD RESPONSABLE TIEMPO(dia)
Presentacion del proyecto
1 Formacidén del equipo organizador Equipo Calidad 1
Preparacidn de materiales de trabajo para supervisidn,
2 guia de auditorias internas, colocacidny registro de Comité Calidad 2
tarjetas rojas
Analisi tacidn de | d li id .
7 isis v_presen acidénde las zonas de aplicacidn y s Eelfeen 2
compromiso de coliboradores
4 Motivacién y compromiso Gerencia 1
FASE 1 SEIRI-SELECCION Y DEPEIE
Identificacion de puntos criticos Equipo Calidad 2
Establecercriterios para descartar articulos incesarios Gerencia-Equipo 1
Descartararticulos inecesacios conforme a criterios . )
. Equipo Calidad 1
establecidos
Agrupar en calidad de almacenamiento temporal (en el
= patio de la empresa), los articulos innecesarios que han Todo el equipo 2
sido desechados enlas dreas intervenidas
Fotn?g_raﬁar cimulo de articulos desechados, para luego T eEEs 1
exhibirlos en panel de resultados de 5 5.
Aplicartarjeta roja a aguellos articulos sobre cuya Grupo 7
utilizacidén se tiene duda Responsable
FASE 2 SEITON-ORDEN
Establecer pautas y criterios para organizar articul os . )
. Equipo Calidad 1
necesarios
Rotulartodos los materiales, herramientas y determinar
Todo el equipo 1
sus lugares
G Definir nombre, codigo o color para cada artiiculo Todo el equipo 2
Sefializarlas areas del piso Todo el equipo 2
Colocaren forma sistemdtica, herramientas, materiales,
y equipos necesarios, de modo que el flujo de trabajosea Todo el equipo 1
constan
FASE 3 SEISON-LIMPIEZA
Determinar que se va a limpiar y que método se va usar Equipo Calidad 1
Prepara el progrma de limpieza, asignando las dreas, .
. . . . Todo el equipo 1
7 masuinas y equipos a limpiar y los responsables
las actividades de limpieza deben incluirinspeccidn )
antes, duarante y al final de los turnos EDE|EEIED 2
FASE 4 SEIKETSU-ESTANDARIZACION
Establecerlos objetivos, determinar los beneficios e .
) A . Todo el equipo 1
informar la importancia de SEIKETSU
8 Establecerestandares de ordeny limpieza Todo el equipo 1
Establecerestandares de ordenal final del turno Todo el equipo 2
FASE 5 SHITSUKE-DICIPLINA
Establecerlos objetivos, determinar los beneficios e T . 5
odo el equipo
informar la importancia de SHITSUKE HHE
9
Establecerformato para auditorias 55 Equipo Calidad 8
Mediry programar las auditorias de 55 gerencia 8
Figura 20. Plan de implantacion de las 5S.
Fuente: Elaboracion propia
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Como se puede observar la primera etapa o etapa de las 5S, es la aplicacion de la técnica

denominada SEIRI, que no indica que debemos realizar una tareas muy importante
relacionada con la identificacion de los espacios que se viene utilizando de manera
innecesaria, sin embargo para detectarlos se debe realizar la tarea previa que la seleccion
de los productos o materiales que ya no son necesarios y que estan ocupando espacios de
manera inapropiada y que afectas al normal desarrollo de las operaciones de la planta de
produccion, asi como del propio departamento de logistica. A continuacion, se describe las

atapas por las que se desarrollara la primer S:

Se ha buscado detectar los puntos que se
constituyen en obstaculos e impiden un
normal transito

ETAPA 1 |Identificacion de puntos criticos

Es el momento de determinar cuales
seran los criterios que permitan
desechar o separa los productos

innecesarios.

Establecer criterios para descartar
articulos incesarios

ETAPA 2

Se determina la seleccion y descarte de
los articulos que ya no son dtiles en la
planta y que no deben permanecer

Descartararticulos inecesacios conforme
a criterios establecidos

ETAPA 3

Agrupar en calidad de almacenamiento
temporal (en el patio de la empresa), los
articulos innecesarios que han sido
desechados en las areas intervenidas

Se busca un lugar apropiado, evitando
que se vuelva constituir un nuevo punto
critico para almacenamiento provicional

ETAPA 4

Fotografiar cdmulo de articulos
ETAPA 5 |desechados, para luego exhibirlos en
panel de resultados de 55.

En esta etapa se realizan fotos de los
cumulos de articulos desechables para
colocarlos en el panel de resultados.

Aplicar tarjeta roja a aquellos articulos
sobre cuya utilizacidn se tiene duda

Elaborarl |a tarjeta roja con los articulos
sobre cuya utilizacion se tiene duda.

ETAPA 6

33883483

Figura 21. Etapas del procedimiento de implementacion del SEIRI

Fuente: Elaboracion propia.

En esta fase de la primer S, lo importante es detectar los puntos criticos en la organizacion,

en el caso de investigacion tanto en la planta como en el area de logistica.
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El Tabla 10, muestra las zonas detectadas como areas criticas dentro de la planta.

Tabla 10.

Identificacion de zonas criticas en la planta de produccién
ZONAS DESCRIPCION

Esta zona por lo general es un area de
constante congestionamiento y

DE DESCARGA . . .
desposito de jaulas, que no permiten
un normal fluido del trabajo
Esta es un area critica, pues aqui se
ZONA DE acumulan los desecho, que se generan
DESECHOS en el sacrificio de la aves, no obstante
tambien hay otros articulos
ZONA DE Aqui tamblre?n sc_enacqgllulan d(le)s_ei:hos y
ENFRIAMIENTO Y ios. gererando
EMPAQUE 9
obstaculo.
El almacén ademas de contener los
i roductos empaquetados yenvasados,
ALMACEN  Productosempag Y
tambien tiene un cumulos de otros
productos
este es una zobna donde se colocan
oaDE ST e
MAQUINAS

equipos y accesorios deteriorados y
desechados.
Fuente: Elaboracion propia.

El siguiente paso es determinar los criterios para clasificar y seleccionar los productos u
objetos, segun su utilidad o no, asi como las condiciones en las que se encuentran para
poder proceder a seleccionarlos, acumularlos y luego destinarlos para despejar la zona y
mejorar el area de trabajo, asi como, permitir una ubicacién de las herramientas y
materiales que permitan una mejor y rapida ubicacion anulando los despilfarros de tiempo

y mejorando el flujo de produccion y tareas. A continuacion, se formulado una tabla de
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criterios y decisiones para el tratamiento de los productos y articulos analizados. Ello

permitira a los colaboradores, saber actuar respecto a como clasificar, seleccionar,

acumular y desechar los articulos cuyo uso no es factible en la produccion o el almacén.

Tabla 11

Tabla de criterios, decisiones y destino de los productos y articulos

CRITERIOS DE DECISION O DESTINO DE

N° - DETALLE DEL CRITERIO p OBJETOS

CLASIFICACION DETERMINACION ET!
Sonlaquellos que se utilizan Ubicar en
. - en el proceso, ya sea como .

1 Objetos utiles P Y . Organizarlos almacen o lugar
repuestos, como herramienta, .
materiales e insumos apropiado
Aquellos objetos que se

. o utilizan en el proceso, pero ..

2 Objetos dafnados P P Repararlos Llevar al técnico
que se encuentran dafiados y
necesitan reparacion
Son aquellos que se utilizan

. . . en el proceso, pero que ya no Vender,

3 Objetosinservibles nerp Pero que v Separarlos
sirven, porque no se puede desechar
reparar.

Objetos que no corresponde al
q q area pero que se han puesto o . Buscar nueva

4 Objetos desconocidos pero d P Reubicarlos L,

depositado por no existir otro ubicacion

lugarapropiado

Son otro tipo de articulos que

ya an pasado su periodo de Donar, vender o
ane P Desechar o vender ’ _

utilidad yno puedne ser transferir

utilizados de ninguna manera

5 Objetos obsoletos

Fuente: Elaboracion propia

Ahora bien, eliminar todo lo necesario, ya no tiene uso, o se encuentran deteriorados, nos
permitira despejar la zona y permitir una mejora fluidez en el trabajo, pero lo mas
importante aun es permitir mayor velocidad en la basqueda y ubicacion de las herramientas,
repuestos y Utiles para la produccion evitando la paralizacion de los trabajadores y la planta
en general.

Por otro lado, un impacto directo de toda esta labor es mejorar la seguridad en el trabajo,

no solo para evitar accidentes, sino también en el cumplimiento de los objetivos y metas
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de trabajo, debido a que el personal podra laborar con més seguridad y facilidad en el

desplazamiento por las distintas areas de la planta. A continuacion, se ha elaborado la lista
de objetos y articulos seleccionados para su tratamiento por su inutilidad y no servibles
para el proceso de produccion.

Tabla 12

Lista de objetos innecesarios en la zona de maquinas de eviscerado

N° NOMBRE DEL ELEMENTO N ;’;‘:":TA CATEGORIA RAZON DESTINO
.. . . L. Tranferido

1 Tijeras 01 Herramienta No util §
almacén

F

. L. Tranferido

2 Motores de fajas 02 Repuesto No util )
almacén
g L. Tranferido

3 Paletas 03 Repuesto No atil )
almacén
. ' " o Tranferido

4 Rodillo de plastico 04 Respuesto No atil )
almacén
) g . L. Tranferido

5 Bosinas 05 Accesorios No util ,
almacén
_ " _ o Tranferido

6 Rodajes 06 Accesorios No util .
almacén

r

L. Tranferido

7 Llatones 07 Deshecho No util )
almacén
_ " _ o Tranferido

8 Dinamos 08 Accesorios No util i
almacén

9 Desechos de cartdn ’ 09 Desechos No util Eliminado
. g L. Tranferido

10 Fajas de transportadora 10 Repuesto No util )
almacén

Fuente: Elaboracién propia

A continuacion, se muestra una tarjeta roja que debe ser llenada con cada uno de los
articulos o elementos encontrados y su tratamiento inmediato para lograr una efectividad

en el trabajo de clasificacion y deteccion.
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N

TARJETA ROJA
NOMBRE DEL ARTICULO:
CATEGORIA 1. Maquinaria 6. Producto en procesos
2. Accesarios y herramientas 7. Equipo de oficina
3. Equipos de medicion 8. Limpieza

4, Materia prima

5. Investiario en proceso

FECHA Localizacion Cantidad Valor
RAZON 1. No se necesita 5. Contaminante
2. Defectuoso 6. Otros

3. Naterial de desperdicio

4, Uso desconocido

ELABORADO POR Departamento

FORMA DE DESHECHO 1. Tirar 5. Otros

2. Vender

3. Mover a otro almacen

4. Devolucidn proveedor

FECHA DE DESHECHO

Tabla 22. Modelo de tarjeta roja que se utiliza en la deteccion, clasificacion y tratamiento
de los elementos encontrados en el andlisis.

Fuente: Modelo tomado del Libro Lean Manufacturing Conceptos, técnicas e implantacion.
Luego de haber realizado la clasificacion de los productos detectados, pasamos a aplicar el
Tras la clasificacion, encontramos el orden (SEITON). El concepto principal de esta técnica
es la de determinar lo que no es necesario. Es decir, una vez eliminados los elementos u

objetos que no son obligatorios para desempefiar correctamente el trabajo, deben ordenarse

aquellos que si se han considerado como imprescindibles.
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Establecer pautas y criterios para
organizar articulos necesarios

Se han definido los criterios para
mejorar el ordenamiento,
considerando los términos técnicos
de almacenamiento o
agrupacmiento de productos

Rotular todos los materiales,
herramientas y determinar sus lugares

Se han establecidos pautas de
rotulado y se han determinado los
lugares para cada producto o
articulo necesario

Definir nombre, codigo o color para cada
articulo

Se han disefiado un procedimientos
de codificacidn para cada articulo,
asi mismo se han determinado
colores y nombres de cada uno.

Senalizar las areas del piso

Por otro lado se ha efectuado la
sefializacion de las dreas de
transito y ubicacion en el piso para
una adecuado transito.

Colocar en forma sistematica,
herramientas, materiales, vy equipos
necesarios, de modo que el flujo de

trabajo sea constan

33 33

Se han ubicado cada uno delos
materiales y articulos en cada lugar
y se ha procedido de manera
sistematica en donde, bajo que
codigo y forma de ubicacion

Figura 22. Procedimiento para la implementacion de la fase SEITON

Fuente: Elaboracién propia

Una vez formulado, todo el procedimiento también se efectud la sefializacion de las areas

para establecer el transito correcto en la planta y mejorar el flujo de personas y productos,

asi como los procesos, haciendo mucho méas dinamico y agil, cada una de las etapas por las

que transcurren los procedimientos y las operaciones de la planta de produccion. De esta

manera se generd un plano de sefializacion en las areas de trabajo:
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N

Q Tarea: Implementacién de SEITON Empresa: Chimu S.A.

:HlMu Fecha: Area: Planta de produccién
. oL potlo
Mbaai i Analista: Proceso: De sacrificio
q a5s) MUELLE DE DESCARGA
G0
cHIMU mm FR FH
R dpolle S

ZONA CALDERA

oo
22

LISTADO DE EQUIPOS e R mmmm,mh‘—ﬁ—a—'m =
Transportador de rodillos DESECHOS P . o
12 Rmmdew = <, 2
P T s - 2o o€ escaonco v oeseuvve| [T
22 Aturdidor — o — -
23 C’ﬂlde —{p— 2can ) -
24 Escadadora | — (— = =3
25 Desplumadora en inea | =
28 Cortadora de patas = e
2.7 Peladora Escaldadora de Patas J ’
28 Descolgador Ge Patas | s ZONA DE EVISCERACION
Lavadora de ganchos
3 L3vacora de pollos [ Rc L"-‘—ﬂ:_”-f—i’- - i— o
32 Canal de ewisceracon 15 - & a
33| Tanque acopio de molleas il om ¢ oy 0O
34 Feladora Ge moleas L I\ e
35 Sistema de vacio
36 Lavamanos de pedestal
41 Chiler de menudilios de espiral — ED Bﬂ
42 Descolgador 0e polios
43 Prechiller L |
4 Tobogan Ge Jescarpa ' < | ZONA MENUDENCIAS ° R
45 Chiller de espiral 1
a8 Fscumaor de polos &2 exs) = 3]
&7 Depedondegiios || = 9 9
48 Mesa de empaque
51 Teparador G plumas =
52 Separador de visceras - 0 0 0 0
0¢ ¢¢
ZONA ENFRIAMIENTO Y EMPAQUE
EQUIPOS BASICOS

Fuente: Elaboracion propia.

Seguidamente la tercera S tiene que ver con la verificacién de la limpieza y se procedio6 a

implementar la tarea de limpieza como parte de la rutina de trabajo diario a fin de a eliminar
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cualquier foco de generacion y acumulacion de desechos y evitar la contaminacion, en

cualquier zona de la planta de produccion. Y se incorpord el Check List, para evaluar las

tareas programadas y verificar la limpieza en los ambientes. A continuacion, presentamos

la figura siguiente.

INSPECCION DE LIMPIEZA
q Tarea: Descarga de pollos Empresa: Chimu Agropecuaria S.A.
: H l M u Fecha: Area: Muelle de descarga
ot svos gursTon b protfbe
Analistas: Proceso: Descarga de pllos
N° ASPECTOS BUENO|MALO| N/A |OBSERVACIONES
Los equipos ¥ maquinarias como las instalaciones se encuentran
1 correctamente protegios y con sus guardas X
Las paredes, ventanas y muros se encuetran libres de polvos,
2 telas de arafia, completamente limpios y pintados X
Los pisos de la planta se encuentran correectamente sefializados
3 y libres de cualquier cosa que signifique un obstaculo X
Los anaqueles en el almacen y la planta se encuentran
4 correctamente ordenados, limpios y sefialados, que paermiten X
facil acceso y busaqueda de productos
Los pisos en los posible, sobre todo por donde se transita
5 constamente permances secos y limpio, sin grasas o sustancias X
que puedan ocasionar algun accidente.
Las sanjas de drenaje de agua y sangrado se encuentran bien
6 limpios y libres de obstruciones. X
El almacen dispoibe de todos y cada una de las herramientas,
7 accfesorios, materiales y equipos para efectuar una limpieza X
adecuada
Todos los ambienten se encuentran limpios y libres de gras o
8 sustanciasa peligrosas. X

Figura 23. Check List de limpieza de las 5S.

Fuente: Elaboracién propia

La siguiente fase de las 5S es a etapa de estandarizacion (SEIKETZU); esta busca

determinar los mecanismos de permanencia de los cambios realizados en las fases

anteriores, vislumbra acciones o actividades tendientes a volver a las condiciones

anteriores antes del proceso de limpieza y ordenamiento de cada uno de los ambientes, ello
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permitird permanencia a las nuevas condiciones que garantizan calidad y operatividad mas

eficiente y de calidad. A continuacion, se presenta el procedimiento para la implementacion

de esta S, tan importante como las demas:

Se ha efectuado una capacitacién
de sensibilizacion sobre la

Establecerlos objetivos, determinarlos
Etapal |beneficios e informarla importancia de

SEIKETSU importancia de la estandarizacion

Se disefiaron los satadares y
codigos de trabajo en cuanto orden
ylimpieza en toda la planta

Etapa 2 |Establecerestandares de orden ylimpieza

Se establecieron politicas definidas
de ordanmiento del trabajo antes
de abandonarel puesto al final de
jornada

Figura 24. Procedimientos a seguir para la implementacién del SEIKEZUT

Establecer estandares de orden al final del
Etapa 3

Hil

tumo

Fuente: Elaboracién propia

Tarea: Implementacion de SEIKETZU Empresa: Chimdu Agropecuaria S.A.

N
: H IM u fecha: Area:| Muelle de Descarga de pollos

Gk o guasTin L polls

Analista: Proceso: Descarga de pollos
ZONA DE LIMPIEZA ELEMENTOS TIEMPO FRECUENCIA RESPONSABLE DOCUMENTO DE REFERENCIA
Limpieza y lavado de jaulas: Valdesy escobillas Botas
Despues de cada descarga las Rociadores Cascos

jaulas de traslado deben ser cadavezque operariosde

o _ Detergentes Guantes 30 (min) PROGRAMA DE LIMPIEZA

lavados y limpiados y dejarse hay descarga descarga

Escobillones Lentes
ordenadamente en el espacio

Franelas de secado

desginado para ello. Protectores
Limpieza de Maquinas y equipos:  Valdes y escobillas Botas
Exsite dos tipos de limpieza Rociadores Cascos Antes

implementados la limpieza 60(min)por  durantey  operariosde

Detergentes Guantes o PROGRAMA DE LIMPIEZA
por rutina antes y despues de limpieza despues de planta

Escobillones Lentes I
la jordana y una limpieza produccién

Franelas de secado

concurrente durante el proceso Protectores
Limpieza de pasadisos, Valdes y escobillas Botas
escaleras y accesos: Easte
limpieza se debe realizar Rociadores Cascos
siempre al inicio de las 60 (min) por Al finalizarla operarios de

Detergentes Guantes PROGRAMA DE LIMPIEZA

operaciones, durante las limpieza jornada planta

Operaciones para Escobillones Lentes

mantenter en buen estado

y al finalizar la jornada Franelas de secado Protectores

Figura 25. Formato de estandarizacion de limpieza y ordenamiento

Fuente: Elaboracion propia
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Una vez que se ha formulado las cuatro 5s anteriores, se procede ahora a definir las reglas y

normas de mejoramiento continuo en cuanto a limpieza y orden , por ello se formula el
procedimiento para la quinta S; en realidad esta S permite poner énfasis en la disciplina que
se debe manejar para mantener el trabajo antes efectuado en forma ascendente es decir
mejorando continuamente; Esto consiste en establecer una disciplina rigurosa para garantizas
el cumplimiento y mantenimiento de lo ya avanzado de tal forma que se logre el éxito
definitivo, para ello la aplicacion de un control riguroso, en la aplicacion, de la misma manera

permitira el control y seguimientos de la productividad lograda con las 5S.

q Tarea: Implement acion de SHITSUKE Empresa: Chimi Agropecuaria S.A.
:HIMU Fecha: Area: Muelle de descarga
(st oz guslo ,/})d’é
Analistas: Proceso: Descarga de pollos para sacrificio

OBJETIVOS

El respetoalas normas establecidas para evitaraccidentes y mantener los ambiente limpios y ordenados evitando restrasos en laproduccidn

Cumplir efectivamente las normas de las 55 estabelcidas enla organizacidon
Conseguir el habito de cumplimiento a las normas de ordenamientoy limpieza como cultura enla organizacion

Auto disiplinarse enel cumplimeinto de normas y respeto a los demas

BENEFICIOS

La disciplina determina conductas apropiadas para la organizacion y uno mismo

Determina que el lugar de trabajo debe serun lugar agradable y muy ordenado

IMPORTANCIA

En el trabajo se debe seguir una disciplina para el cumplimiento de las normas de las 55

Los objetivos estan garantizados en la medida que se ponga mucho cuidado en el cumplimiento de las normas en el trabajo

Figura 26. Definicion de objetivos y los beneficios que se logran con las 5S.

Fuente: Elaboracion propia

Una vez que hemos aplicado la metodologia 5S, es necesario efectuar una verificacion del
grado de cumplimiento, de tal manera que observemos loa avances y logros alcanzado, asi
como las correcciones que permite la mejora en los aspectos contemplados, por ello hemos

realizado la evaluacién de la metodologia a través del formato que se expone a continuacion:
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>
:HIMU EMPRESA CHIMU AGROPECUARIA S.A.

(Asi mos g wniin of prolt

N° Evaluacién de Organizacion Si No

1 ¢Los objetos considerados necesarios para el desarrollo de las X
actividades del dreas se encuentran organizados?

2 ¢Se observan objetos dafiados? X
En caso de observarse objetos dafiadosése han catalogado como

3 utiles o inutiles? ¢Existe un plan de accion para reparalos o se X
encuentran separados y rotulados?

4 ¢Existen objetos obsoletos? X
En caso de observarse objetos obsoletos ¢ Estan debidamente

5 identificados como tal, se encuentran separados y existe un plan de X

accion para ser descartados?

¢Seobservan objetos de mds, es decir que no son necesarios para el
desarrollo de las actividades del drea?

En caso de observarse objetos de mds ¢Estan debidamente

7 identificados como tal, existe un plan de accidén para ser transferidos X
aun dreas que losrequiera?

Figura 27. Formato de evaluacion de la organizacion de la mejora (Check-list)

Fuente: Elaboracion propia.

>
:HIM!.I EMPRESA CHIMU AGROPECUARIA S.A.

Lokt v groasTon

N° Evaluacion de Orden Si No
1 éSe dispone de un sitio adecuado para cada elemento que se ha X
considerado como necesario? {¢Cada cosa en su lugar?

Se dispone de sitios debidamente identificados para elementos que
se utilizan con poca frecuencia?

éUtiliza la identificacion visual, de tal manera que le permita a las

3 personas ajenas al area realizar una correcta disposicion de los X
objetos de espacio?

édladisposicion de los elementos es acorde al grado de utilizacion de
los mismos? Entre mas frecuente mas cercano.

éConsidera que los elementos dispuestos se encuentran en una
cantidad ideal?

{Existe medios para que cada elemento retorne a su lugar de
disposicion?

éHacen uso de herramientas como coddigos de color, sefalizacion,
hojas de verifiaccion?

Figura 28. Formato de evaluacion del Orden (Check-list)

Fuente: Elaboracion propia
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N

>
I:HIMI.I EMPRESA CHIMU AGROPECUARIA S.A.

(o wvos- g e -
N° Evaluacion de Orden Si No
1 |iEl drea de trabajo ser percibe como absolutamente limpia? X

éLos operarios del drea y en su totalidad se encuentran limpios, de
acuerdo a sus actividades y a sus posibilidades de asearse?

3 éSe han eliminado las fuentes de contaminacion? No solo la suciedad| X

4  |iExiste unarutina de limpieza por parte de los operarios de area? X

5 |éExiste espacios y elementos para disponer de la basura? X

Figura 29. Formato de evaluacién de limpieza (Check-list)

Fuente: Elaboracion propia

CHIMU EMPRESA CHIMU AGROPECUARIA S.A.
(ot mqwﬁrf‘
Evaluacion de Estandarizacion
1 ¢Existen herramientas de estandarizacionpara mantenerla X
organizacion, el orden y lalimpieza identificados?
) ¢Se utiliza evidencia visual respecto al mantenimiento de las X
condiciones de organizacion, ordeny limpieza?
3 [¢Se utilizan moldes o plantillas para conservar el orden? X
4 ¢Se cuenta con un cronograma de analisis de utilidad, obsolecenciay )
estado de elementos?
5 ¢En el periodo de evaluacion, se ha presentado propuestas de X
mejora en el drea?
6 ¢Se han desarrollado lecciones de un punto o procedimiento X
operativo estandar?
Figura 30. Formato de evaluacion de estandarizacion (Check-list)
Fuente: Elaboracion propia.
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>
CHIMU EMPRESA CHIMU AGROPECUARIA S.A.

(st mos gudio L polls

Evaluacion de Disciplina
éSe percibe una cultura de respeto porlos estandares establecidos, y

1 |porloslogros alcanzados en materia de organizacién, ordeny X
limpieza?

2 |Se precibe proactividad en el desarrollo de la metodlogia 55? X
¢Se conocen situaciones dentro del periodo de la evaluacidn, no

3 |necesariamente al momento de diligenciar este formato, que X

afecten los principios 55?
éSe encuentran visibles los resultados obtenidos por medio de la
metodologia?

Figura 31. Formato de evaluacién de disciplina (Check-list)

Fuente: Elaboracion propia

2.3.2.4. Desarrollo de las Técnica de SMED

SMED por sus siglas en inglés (Single-Minute Exchange of Dies), es una
metodologia o conjunto de técnicas que persiguen la reduccion de los tiempos de
preparacion de maquina. Esta se logra estudiando detalladamente el proceso e
incorporando cambios radicales en la maquina, utillaje, herramientas e incluso el
propio producto, que disminuyan tiempos de preparacién. Estos cambios implican la
eliminacién de ajustes y estandarizacion de operaciones a través de la instalacion de
nuevos mecanismos de alimentacion/retirada/ajuste/centrado rapido como plantillas
y anclajes funcionales (Hernandez & Visan 2013, pag. 42).

A continuacidn, se ha establecido el procedimiento para la implementacion de la

técnica SMED.
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-
cHiMU PLAN DE IMPLEMENTACION DE SMED

ETAPA | ACTIVIDAD | RESPONSABLE | TIEMPO(dia)

Presentacion del plan
1 Organizacion del equipo de trabajo MANTENIMIENTO 1

Preparacidonde materiales de
trabajo para supervision, guia de
auditorias internas, colocacion y
registrode tarjetas rojas

Jegfe de planta 1

Andlisis y presentacionde las zonas
3 de aplicacién y compromiso de Jegfe de planta 1
colaboradores

4 Motivacién y compromiso Gerente de produccion 1

FASE 1 - Separacion de las tareas de preparacion interna de las de preparacion externa

Elaboracién de lista de verificacién Logistica - mantenimiento
Verificacién de funciones Todo el equipo

5 Mejoramiento de la gestionde
almacenemiento de utiles, Logistica - mantenimiento 1
herramientas yaccesoriso

FASE 2 -Conversion de preparacion interna en externa

Preparacionanticipada de las Logistica - mantenimiento 1
condicones operativas

6 Estandarizacion de funciones Todo el equipo
Plantillas intermediarias Todo el equipo

FASE 3 Refinar todos los aspectos de las operaciones de preparacion

Mejora de la gestidn yalmacenaje de . .
atiles, herramientas y plantillas EqUIpO Calidad 1
Operaciones en paralelo

7 Sujecciones funcionales Todo el equ i po 1
Eliminacidnde ajustes
Mecanizacién Todo el equipo 1

Figura 27. Plan de implementacion de SMED.

Fuente: Elaboracién propia
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FASE 1

FASE 2

Cosiste en elaborar una

lista de chequeo

chequeode las funciones

Consiste enrealizar el

FASE 3

Efectuar el analisis de
operaciones

Figura 28. Procedimiento para la implementacién de la técnica SMED.

Fuente: Elaboracion propia.

La importancia de la primera fase radica en que nos permite efectuar una clasificacion

de los ajusten internos y externos, para ello se debe ser consiente del significado de

este aspecto, a fin de no hacerlo incorrectamente. Se trata de descomponer todo el

proceso en tareas elementales identificAndolo en un documento que es preparado o

disefiado para tal efecto.

- Empresa: |Chimu Agropecuaria 5.A. Responsable:
cCHi M"M_ Arca: | Muelle de descarga Fecha:
Proceso: |Descargado de laulas de Pollos
CHEQUEO DE FUNCI'ONES DE FREPARACTON DE TRANSPORTADOR DE RODILLOS
Es el &reaque se encarga del proceso de descrgado v preparado de los pollos para que pasen a la transportadora drea de sacrificio enla planta
TIPODE OFERACION -
OPERACION N TEMPO prrrs | TEMEPO DESCRPCION DE OPERACION DE’;CM Am
INTERNA EXTERNA -
Verificar el conecciones v enchufes dal -
1 3 100 D.03% o de rodifios X
Verificar el estado de los rodillos v su _
2 5 100 0.093 correcta ubicacisn X
2 10 100 0.235 Verfficar las mstalaciones j,.' condiciones de las «
lavadoras de jailas
2 100 0.032 Enceder &l motor
1 100 0.014 Verificar el encendido del motor de lafaja
Verificar la ubicacitn de camion -
7 z 100 0.015 = de javias
8 2 100 0.014 Detener ¢l motor del ransportador X
9 60 100 0.553 Extraccion de los pollos delas jaulas X
10 30 100 U!:u:,acwnde'hspdlos er}d_ua.ﬂspcrradc( x
areas de sacrificio
12 20 100 0.318 Colocar las jalas enla ubicacion para el %
lavado
13 30 100 0.276 Ordemlasj.al.i.aspa.ta el retorno para & «
siguiente proceso
14 50 100 0.218 Limpieza de jaulas X
TOTAL 215 170 2.188 0.941
Figura 29. Formato de chequeo de funciones
Fuente: Elaboracion propia
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Efectuado el proceso de clasificacion de las operaciones con la rigurosidad posible

N

es necesario efectuar un procediendo méas cuya finalidad es buscar la mejora de la
operacion que se esta realizando, en tal sentido podriamos observar con mucha
minuciosidad si es posible efectuara la operacién de otra manera, mejorando sus
tiempos y la calidad de la operacion que beneficie al proceso; por otro lado verificar
y ver si es posible realizar la operacion con los equipos 0 maquina en marcha, ello
para tratar de reducir el tiempo de operacion,

Ahora ya estamos preparados para la segunda fase de SMED; para tal efecto al igual
que la fase anterior establecemos un procedimiento para su ejecucion, por ello en la

siguiente figura hemos establecido el procedimiento de esta segunda fase:

/ FASE 1 FASE 2 FASE 3

Efectuar preparacidn Realizar |
prep alizar la Efectuar el andlisis de

operaciones

adelantada de estandarizacién de las
condiciones operativas funciones

Figura 30. Procedimiento para el desarrollo de la segunda fase del SMED

Fuente: Elaboracion propia

Es bueno ser minucioso, en el analisis de cada procedimiento y tarea pues a primera
vista nos puede parecer imposible hacerlo de otra manera o0 mejorar, definitivamente
no todas las operaciones son indispensables e imperativas, en algunos casos se puede
reducir o mejorar, por ello se importante tomarnos el tiempo necesario para analizar
y pensar en procesos diferentes con tareas diferentes que permitan reducir el tiempo

y el esfuerzo que se realiza en cada operacion.
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A continuacion, se presenta una variacion en el tipo de tarea en el procedimiento

presentado anteriormente.

(=Y Empresa: |Chimu Agropecuaria S.A. Responsable:
=H|MJ’_!/-. Area: |Muelle de descarga Fecha:
Proceso: |Descargado de Jaulas de Pollos

CHEQUEO DE FUNCIONES DE PREPARACION DE TRANSPORTADOR DE RODILLOS

Es el drea que se encarga del proceso de descrgado v preparado de los pollos para que pasen a la transportadora drea de sacrificio en la planta

TIPO DE OPERACION

S TIEMPO TIEMPO . AN TAN ACCION A
OPERACIONN QMIN) PIELES POR DESCRIPCION DE OPERACION - - - DESARROLLAR
INTERNA EXTERNA
Verificar el conecciones v enchufes del
3 .03 C {
! 100 0.039 tranportador de rodillos X
2 5 100 0.098 Verificar €l estado cle. los .r.och']los ¥ su X
correcta ubicacién
3 10 100 0.335 Verificar las instalaciones ¥ condiciones de las X
lavadoras de jaulas
4 2 100 0.032 Enceder el motor X
5 1 100 0.014 Verificar el encendido del motor de la faja X

Verificar 1a ubicacidn del camion -
6 2 100 0.015 transportador de jaulas X

7 2 100 0.014 Detener el motor del transportador X
8 60 100 0.553 Extraccion de los pollos de las jaulas X
0 30 100 0.276 Ubicacién cl= los pollos en sl.l:ransportaclor x
areas de sacrificio
10 20 100 0.318 Colocar las jaulas en 1a ubicacion para el x
lavado
1 30 100 0.276 Ordenar las ].aulf'is para ¢l retorno para el x
siguiente proceso
12 30 100 0.218 Limpieza de jaulas X
TOTAL 215 170 2.188

Figura 31. Formato para convertir operaciones internas en externas

Fuente: Elaboracion propia

Efectuado el proceso de conversién de las operaciones internas en externas y por
tanto se pueden realizar con la maquina encendida, ello nos va a permitir la reduccion
del tiempo, sin embargo, se puede recortar o reducir el tiempo adn un poco mas,
pensando en dos aspectos del proceso, considerando la tareas y | secuencia de las
mismas, esto nos puede llevar a reducir personal y tareas innecesarias que mejorarian
el tiempo y la operacion, puesto que la redistribucion adecuada de la tarea permite

mejorar el tiempo reduciéndolo sustancialmente.
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Ahora ya podemos iniciar la implementacion de la tercera fase de SMED, para tal

efecto se ha formulado el siguiente procedimiento:

FASEL FASEZ FASE 4 FASE 3

Mejorar la gestidn de
lamacenaje de utilies,

Realizar lamecanizaidn de

dlgunas

matteriales y
heramientas

Figura 32. Procedimiento para la implementacién de la fase tres del SMID

Fuente: Elaboracion propia

Es importante comprender que no solo se trata de formular u operar en el sentido
esperada, lo méas importante es el seguimiento a las tareas programadas o planificadas
para verificar cada una de las acciones y tareas en la ejecucidn para garantizar que se
realicen tal como esperamos que se cumplan todas la fases y tareas de las técnicas
que hemos elegido para logra el mejoramiento continuo de las operaciones en la

empresa.

2.3.2.5. Desarrollo del TPM.

El Mantenimiento Productivo Total (TPM) es una metodologia de mejora que
permite asegurar la disponibilidad y confiabilidad prevista de las operaciones, de los
equipos, y del sistema, mediante la aplicacion de los conceptos de: prevencion, cero
defectos, cero accidentes, y participacion total de las personas

(Ingenieriaindustrialonline.com 2019).
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Cuando se hace referencia a la participacion total, esto quiere decir que las

actividades de mantenimiento preventivo tradicional pueden efectuarse no solo por
parte del personal de mantenimiento, sino también por el personal de produccién, un
personal capacitado y polivalente (Ingenieriaindustrialonline.com 2019).

En la empresa Chima Agropecuaria, no se ha podido identificar ningiin programa de
mantenimiento preventivo, lo que nos indica que la empresa no pone ningdn tipo de
dedicacion a formular mantenimientos preventivos, por el contrario, se observa que
al momento de las fallas no existen planes de emergencia para reparar o continuar las
operaciones de manera rapida y continuada.

Una implementacion de un plan de mantenimiento total, permitira garantizar la
operacionalizacion de la planta en forma continua y sin interrupciones, ademas
permite también sistematizar de manera adecuada la operacién de las maquinas en
forma continua que no solo funcione dptimamente la planta, sino que permite
también que otras areas de la empresa también se incorporen en el proceso optimo
continuo de operaciones; logrando mejores resultados de cantidad y calidad, trayendo
consigo una mayor rentabilidad.

Piares del TPM:

1. Mejoras enfocadas.

2. Mantenimiento autbnomo.

3. Mantenimiento planificado.

4. Mantenimiento de calidad.

5. Educacion y entrenamiento.
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CROMOGRAMA - ARIO 2019

ETAPAS TAREA ACTIVIDAD RESPOMSAEBLE APROXIMADA OCTUERE MNOVIEMBRE DICIEMEBRE
Sem 1] Sem 2| Sem 2| Sem 4| Sem 1] Sem 2| Sem 2| Sem 4| Sem 1] Sem 2| Sem 2| Sem 4
Idermflcs.lr: perdidas =n 12 line= de Identific ar sub procesos en &l linea de
Etapa 1 produccion de aturdido v . -
produccidn de aturdido v sangrado
sangrado
Centarce en los equipos que ocasiona mas
Determinar el equipo modelo de | pérdidas
Etapa 2 e - - - - —
produccion en el area Equipos v los proceos donde |a aplic acion nos
permita mejores resultados
Fromar equipos para el desarrollo de los
subprocesos.
Etapa 32 Organizar los equipos - - - -
Registro de equipos de mejoramiento con el
apoyo del comité TP
Estudio de las pérdidas de los subprocesos v
Deteccion de las pérdidas equipos
tual - s
setusies Verificacion de las pérdidas
. Flanteamiento de metas v objetivos
Definicion de las metas vy del
plazo de puesta en marcha Definicion de las metas basadas en la mejora
continua
Bapa 4 Andlisis de la informac idn anterior (diagndsticos)
Desarrollo del Plan de Mejora v preparacion de procedimientos para la puesta Equipo
en marcha TEM/Ing.
Industrial
ldEI"ltIfI:.EII'CIDn de','.e."c' - Aplicacidn de herramientas de calidad para
evaluacion y analisis de las -
profundizar en las causas de los problemas
causas
Puesta en marcha del Aplicar |la mejora hasta cumplir los objetivos
mejoramiento . . .
Asignar presupuesto e implementar las mejoras
Comparar el diagndstico v los resultados
Confirmacion de los efectos ) ) A
Confirmar los efectos obtenidos con la mejora
enfoc ada después de implementarla.
Estandarizar el proceso de mejora
Etapa 5 Tomar medidas para evitar

errores

FPreparar el Manual de Mejora

Elaborar diagnostic os

Replic acién horizontal

Dif usidn de los resultados para la aplicacion en
otros productos o subprocesos.

Figura 33. Plan de actividades para el desarrollo del TPM

Fuente: Elaboracion propia




En primer lugar, procederemos a determinar las fases para la implementacion del

TPM, en consecuencia, vamos a desarrollar las partes del proceso:

- ~

SELECCION DEL
TEMA DE MEJORAS

. <

COMPRENDER EL
TEMNA

> <

DESCUBRIR Y
ELIMINAR
ANORMALIDADES

"

ANALIZAR CAUSAS

"

FORMULAR PLAN

‘E
u
0
>

IMPLANTAR LA
MEJORAS
PROPUESTAS

"

CHEQUEAR
RESULTADOS
PREVISTOS

‘

CONSOLIDAR

\ BENEFICIOS -/

Figura 34. Procedimiento para el desarrollo del pilar de mejora.

Fuente: Elaboracion propia
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El mantenimiento autonomo es el que se realiza con la participacion de los
colaboradores del mismo proceso, a través de llevar a cabo actividades relacionados
con la inspeccion, lubricacion, limpieza, fabricacion, ajustes menores, estudios de
mejoras, analisis de fallas entre otras actividades, esta labor demanda que los
trabajadores sean capacitados, es mejor que sean con distintas capacidades y de
distintas actividades, pero que tengan un buen conocimiento de los equipos 0 maquinas
en el area donde laboran a fin de llevar a cabo esta tarea. Asi mismo deben tener

dominio del entorno en el que se desenvuelve.

/

Fsase 1: Realizr
la limpiez
inicial

Fase2: Eliminar
lasfuentesde
contaminacion y
lugares
inaccesibles

Fase 3: \

Establecerlos
estandaresde
limpieza
lubricacigny

Fase 4: Realizar
la verificacian
generalde los

equipos

Fase 5: efe ctuar
|a verificacidn

general delos
procesos

Fese 6: Efectuar
el
mantenimiento
autonomo
sistematico

Fase 7: Realizar
lapractica plena
de la
autogestidn

o

>
cHiMU

Gk svos geasle ¢{'\-ﬂ{ﬁ

J

Figura 35. Procedimiento de implantacion del mantenimiento autonomo

Fuente: Elaboracién propia

Otro de los elementos importantes del PTM, es el mantenimiento planificado Illamado
también programado o mantenimiento preventivo, este tipo de mantenimiento es el
que se realiza en periodos constantes y definidos y sirve para lograr la extension de la

vida Gtil del equipo y su funcionamiento sin interrupciones por periodos muy largos
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de tiempo es decir la duracion de los equipos es sostenido e incremental y su objetivo

N

final es trabajar sin averias en los equipos, e instalaciones.

Compromiso de la alta
gerencia
Campaiia de difusion del
método
Definicion de comité,
nombramiento de
responsables y formacion
de grupos
Politica Basica y metas

Plan piloto

6 Inicio de Implantacion

Kobetsu-Kaisen

Mantenimiento auténomo

Eficacia de equipos

| 1/| Establecimiento de sistema:
Eficiencia global

1| Establecimiento de sistema:
Seguridad, higiene y
ambiente agradable

[ hplcacon penade 7]

Etapas de implantacion del TPM

Figura 36. Etapas de la implantacion del TPM.

Fuente: Tomado de www.biblioteca.udep.edu.pe

Otro de los pilares del TPM es el mantenimiento de calidad: EI mantenimiento
de calidad es uno de los pilares del TPM vy tiene como principal objetivo
mejorar y mantener las condiciones de los equipos y las instalaciones en un
punto 6ptimo donde sea posible alcanzar la meta de "cero defectos", es decir

"cero no conformidades de calidad™ (Ingenieriaindustrialonline.com 2019). En
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la empresa se debe desarrollar este mantenimiento de calidad también para

contribuir con la mejora y permanencia de los equipos y evitar interrupciones

0 defectos.

El Japan Institute of Plant Maintenance propone nueve etapas para el desarrollo

del mantenimiento de calidad, estas son:

Etapa 1: Identificacion de la situacion actual del equipo.

Etapa 2: Investigacion de la forma como se generan los defectos.

Etapa 3: Identificacion, andlisis y reporte de causas y efectos en materiales,
maquinas y mano de obra (3M).

Etapa 4: Estudiar las acciones correctivas para la eliminacion de "fuguais”.

Etapa 5: Estudiar las condiciones del equipo para unidades no defectuosas.

Etapa 6: Realizar eventos de mejora enfocada aplicada a las 3M.

Etapa 7: Definir estandares de las 3M.

Etapa 8: Reforzar los métodos de inspeccion.

Etapa 9: Valorar los estandares utilizados.

En primer lugar, se ha procedido a verificar o chequear la situacion actual del
equipo, para tal efecto se ha tomado la maquina transportadora aérea de

sacrificios de pollos que se muestra en la figura siguiente:
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N

Grupo de trabajo TPM.

Transportador aéreo de sacrificio
11/09/2019

Buena. velocidad de la maquina: 1700 rpm.
requerimiento 1500-2000 rpm.

1000 kilos/hora. Ninguno

medidor de temperatura dafiado, dificultad para la limpieza,motor con cables eléctricos
sin revestimiento, tornillos flojos en el cabezal, presitopa desgastada

No existen estandares para limpieza.

Buena.

regular.

bases en U rotas , tornillo sin finy rodamientos desgastados

Figura 36. Identificacion de la situacion actual del equipo

Fuente: Elaboracién propia.

El formato de la figura 36, muestra las condiciones del equipo al momento de
la inspeccion, como se observa existen algunos aspectos que esta bien pero
también se muestra que hay algunos deterioros en el equipo y que deben
tomarse en cuenta rapidamente si no se desea que sufra una averia importante
que paralice la produccién.

Tabla de clasificacion del TPM, segun situacion del equipo y condiciones en
las que se encuentra, permite verificar las posibles causas de los deterioros, la

figura que se muestra a continuacion nos da la nocion de este formato:
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TABLA DE CLASIFICACION TPM
1 Equipo libre de suciedad,polvo, aceite en exceso,etc. 2
General 2 Pernos tornillos y soporte de equipos bien ajustados. 2
3 Todo lo que esta en el equipo es usable y maquinable. 2
4 Toda cubierta de equipoy acceso a paneles de control es seguro. 2
5 Cables eléctricos estan revestidos y Ias conexiones ajustadas 1
Electrica 6 Switches, paneles y medidores estan limpios, rotulados y operables 3
7 Consola de equipos estan limpias y todas las ldamparas indicadoras trabajan 5
8 Lubricacion y lineas de enfriamiento tienen flecha direccionales y no gotean 2
Lubricacién 9 Retenedores limpios. 2
10 Medidores de temperatura operables 0
11 Herramientas en orden 2
12 Cubiertas en su lugar y limpias 2
13 Accesorios de seguridad limpios, en su lugar y operables. 2
Lugarde 14 i Pis?limpi?. . 1
. 15 Area de trabajo limpiay barrida. 4
trabajo —
16 buena iluminacién 2
17 Herramientas rotuladas 1
18 Herramientas ubicadas cerca del operador. 4
19 Solo material necesario esta en el sitio de trabajo 4
20 Existe una planificacion diaria de limpieza 4
Control 21 Existe auditoria semanal de limpieza 0
22 Informacion importante del equipo actualizada y visible 1
23 Lista de verificacion diaria del TPM 0
Figura 37. Tabla de clasificacion TPM
Fuente: Elaboracion propia
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N

TRANSPORTADORA AEREA DE SACRIFICIO 14/08/2019
1 Mator con palvo Limpiar Motor eléctrico Operario 22/08/2019
2 Tornillos del cabezal flojos Ajuste de pernos operario 23/08/2019
3 Acceso a paneles eléctricos inseguros-objetos extrafios Reubicar objetos extrafios operario 24/08/2019
4 Presitopa desgastada Cambiar presitopa mecanico 25/08/2019
5 Rodamientos desgastados Cambio de rodamientos mecanico 26/08/2019
6 Tornillosin fin desgastado Chequear tornillo sin fin mecanico 27/08/2019
7 Rodillos desgastados Cambiar rodillos mecanico 28/08/2019
8 Piezas en Udanadas cambiar piezasen U mecanico 29/08/2019
9 Cahle de motor eléctrico sin revestimiento Revestimiento de cable el éctrico electricista 30/09/2019
10 Lineas de enfriamiento de chaqueta sindireccionales Puesta de direccionales supervisores 01/10/2019
11 Retenedores desgastados, suciosy sin visibilidad Cambio de retenedores mecanico 02/10/2019
12 Medidor de temperatura dafado Cambio de medidor de temperatura dafado mecanico 03/10/2019
13 Herramientas sin etiquetar Etiquetar herramientas supervisores 04/10/2019
14 Tapa de refinador sucia de licor de cacao Limpieza de tapade refinador Operario 05/10/2019
15 Guantes de cuero fuera de lugar Ubicacion correcta de Guantes Operario 06/10/2019
16 Cadena de rodamiento en mal estado Efectuar copra y cambio mecanico 07/10/2019
17 Falta de iluminacidn Chequear luces del area de trabajo electricista 08/10/2019
18 Herramientas sin identificacion Limpieza 55 supervisores 09/10/2019
19 No existe buena planificacidn de limpieza Planificacidn de limpieza lefe de Planta 10/10/2019
20 No hay auditoria semanal de limpieza Auditoriasemanal de limpieza lefe de Planta 11/10/2019
n Mo hay lista de verificacion de TPM Lista de verificacidn Operario 12/10/2019
Figura 38. Record de oportunidades y acciones a tomar.
Fuente: Elaboracion propia
El formato de la figura 39, nos muestra las condiciones del equipo, asi como
de los ambientes, los responsables y las acciones sugeridas a tomar y la fecha
en que se realizado la inspeccion, eso nos ayuda a tomar acciones rapidas e
inmediatas, no obstante, también queda registrado la fecha en que se establecio
el récord.
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Posteriormente también es importante hacer la verificacion visual y establecer

un registro de esta accion a fin de mantener alerta las acciones preventivas y de

correcciones, la figura que se muestra a continuacion nos indica esta accion:

Motor eléctrico suciedad mn polvo Uso de franelalimpieza diariamente | 10 minutos Operario
Tapa de refinador suciedad con licor de cacao Uso de trapo-limpieza diariamente | 10 minutos Operario
Rodamientos desgastados lubricacidn mensual | 20 minutos Operario
Panel de control objetes dentro del panel Reubicacion de objetos extrafios diariamente | 10 minutos Operario
Pernos del @bezal desajustados ajuste diariamente | 30 minutos Operario
Tornillos de tapa del refinador| desajustados ajuste diariamente | 30 minutos Operario
Medidor de temperatura dafiado (Comunicacidn con el Dpto de mantenimiento-reemplazo| mensual | 30 minutos |Dpto Mantenimienta
Figura 39. Establecimiento de estandares y control visual
Fuente: Elaboracién propia
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MANTENIMIENTO
11/09/2019
Planta sacrificio
1 Motor con polvo
2 Tornillos del cabezal flojos
2 Tornillos de tapa flojos
3 Presitopa desgastada
3 Rodamientos desgastados
3 Tornillo sin fin desgastado
3 Rodillos desgastados
3 Piezas en U dafadas
4 Acceso a paneles eléctricos inseguros-objetos extranos
5 Cable de motor eléctrico sin revestimiento
2 Lineas de enfriamiento de chagueta sin direccionales
9 Retenedores desgastados, sucios y sin visibilidad
10 Medidor de temperatura dafiado
11 Herramientas sin etiquetar
12 Cadenas de radamiento desgastada
13 Guantes de cuero fuerade lugar
14 herramientas puestan en el suelo
16 Falta de iluminacidn
17 Herramientas sin identificacidn
21 Mo existe buena planificacidn de limpieza
22 Mo hay auditoria semanal de limpieza
23 Mo hay lista de verificacidn de TPM

Figura 40. Hoja de calificacion del equipo

Fuente: Elaboracién propia
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EMPRESA CHIMU AGROPECUARIA S.A.

ot snos gesTon of prolio
Indicador Férmula Objetivos Intervalo Observaciones
) L Tiempo de operacion — tiempo perdido
Disponibilidad  Disponibilidad = Tiempo de operacion X100 85.63 Semanal
Tasa media actual de produccion
Tasa de Tasa de rendimiento = Indicael rendimiento de la
rendimiento Tasa de produccion estandar Ll Semanal planta
Pieza buenas producidas
Tasa de calidad Tasa de calidad = Piezas totales fabrfcadas 57.92 Semanal Tasa para El:;::]lci[i?; proceso de
Eficacia global d - . . Macro indicador de laeficaci
ICﬁEZiE; ® Eficacia global de la planta = (Disponibilidad X Rendimiento X Calidad)X 100 2735 Semanal sero Indicadorde 15 eficacia

total del proceso

Figura 41-A. Indicadores OEE (Overall Equipment Effectiveness) antes de la mejora

Fuente: Elaboracion propia

>
cHIMU

i enos gerslo ./}.,.J/:

EMPRESA CHIMU AGROPECUARIA S.A.

Indicador Férmula Objetivos Intervalo Observaciones
) . Tiempo de operacion — tiempo perdido
Disponibilidad  Disponibilidad = Tiempo de operacion X100 89.79 Semanal
Tasa media actual de produccion
Tasa de Tasa de rendimiento = Indica el rendimiento de la
rendimiento Tasa de produccion estandar B Semanal planta
Pieza buenas producidas
Tasa de calidad Tasa de calidad = Pioads toteles fﬂbTECﬂdﬂS 68.00 Semanal Tasa para et;)ct:lﬁi?; proceso de
Eficaciaglobal d - s : Macro indicador de la eficaci
anones  Efiacia lobol e laplanta = (Dispoibilidad Y Rendimiento X Calidad) 100 38.31  Semanal croindicador de 1a eficacis

total del proceso

Figura 41-B. Indicadores OEE (Overall Equipment Effectiveness) después de la mejora

Fuente: Elaboracion propia
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PLAN DE MEJORA REFINADOR

DESCRIPCION DEL PROBLEMA A MEJORAR
Muchas fallas en el equipo interrumpen el normal desenvolvimiento de la maquinay

ocasionaretraso en la produccién
RESUMEN DE ACCIONES ASEGUIR
1) Cambiar faja en un periodo de tiempo adecuado, para evitar parada de maquina.

2) Lubricar rodamientos en un tiempo determinado.

3) Cambio de retenedores en un tiempo determinado.
PLAN PARA MONITOREAR MEJORAS.
1) Inspeccidn del equipo en su condicidon normal.

2) Reuniones de operador con equipo de trabajo involucrado en las mejoras.

3) Implementacién de mejoras y hacerles seguimiento.

Figura 42. Plan de mejora refinada para el equipo

Fuente: Elaboracién propia

El mantenimiento planeado, es el aspecto de mayor relevancia en el presente
modelo o técnica de mantenimiento, pues es la vela por la vida Gtil de las
maquinas y busca darle mayores horas de trabajo sin que la maquina sufra
deterioro o averia, ademas prolonga su operatividad dando seguridad en el
proceso de produccién y prolongando los periodos tiles sin paralizaciones, por
otro lado permite una planificacion y paralizaciones programadas que reduce
el efecto de la paralizacion, pues se realiza en momentos de baja produccién y
necesidad de operatividad. A continuacion, en la figura 41 se muestra un plan
de mantenimiento preventivo para la maquina transportadora aérea de

sacrificio.
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DIARIO
Limpieza de motor eléctrico MENSUAL No parala maquina AUTONOMO
4 MESES

ANUAL

DIARIO
Limpieza de tapa del refinador MENSUAL No parala maquina AUTONOMO
A4 MESES

ANUAL

DIARIO
MENSUAL 30 minutos por cada
4 MESES parada de maquina

ANUAL

DIARIO
Cambiarfaja y cadena del @_ 60 minutos por cada parada

transportador 4 MESES de maquina
ANUAL
DIARIO
@_45 minutos por cada parada
4 MESES de maquina

ANUAL

DIARIO
@_45 minutos por cada parada
A MESES de maquina
ANUAL

DIARIO
@_ 20 minutos por cada parada
4 MESES de maquina

ANUAL

DIARIO
MENSUAL 3 horas por cada parada de
4 MESES maquina

ANUAL

DIARIO
Cambio de rodillos con canales MENSUAL 3 horas por cada parada de

elicoidales 5 MESES maquina
ANUAL

AUTONOMO

Ajuste de pernos en el cabezal

PREVENTIVO

Cambio de rodamientos del refinador PREVENTIVO

Cambio de retenedores PREVENTIVO

Lubricacion de rodamientos AUTONOMO

Cambio de piezasen U PREVENTIVO

PREVENTIVO

Figura 43. Mantenimiento planeado

Fuente: Elaboracion propia
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2.3.2.6. Desarrollo del modelo KANBAN

El modelo kanban es un mecanismo que pretenden alinear la produccién con los dos
estamentos previos que son las ventas y el almacén de productos terminados de tal manera
que exista una correspondencia entre demanda y produccion; kanban es una palabra de
origen japonés que significa tarjeta, su concepto ha evolucionado hasta convertirse en
sefial, y se puede definir como un sistema de flujo que permite, mediante el uso de
sefiales, la movilizacion de unidades a través de una linea de produccion mediante una
estrategia pull o estrategia de jalonamiento (Ingenieriaindustrialonline.com 2019). En
nuestro caso aplicamos el modelo para mas que todo producir planificada mente para
provechar al maximo los requerimientos que vienen del mercado (demanda) a fin de
optimizar las ventas y lograr altos niveles de rentabilidad.

El funcionamiento del sistema Kanban es relativamente sencillo. Teniendo en cuenta el
modelo original de Toyota, el sistema de entrada consta de un tablero en el que
depositamos las tarjetas (sefiales), el tablero se situa de manera que el operario lo pueda
ver con facilidad desde su posicién normal o habitual. Cada tarjeta esta asociada a un
contenedor o unidad de almacenamiento (Ingenieriaindustrialonline.com 2019).

Para la empresa Chimu Agroindustrial S.A., la aplicacién del sistema Kanban tiene sus
caracteristicas propias ya que la empresa maneja ventas y almacén de productos
terminados que en su gran mayoria salen para la distribucion a las diferentes unidades de
negocios gque operan en distintos lugares, por ello es importante también mencionar que
la empresa cuenta con autoabastecimiento de pollos en pie, pues cuenta con una granja
de crianza, por lo que se debe coordinar los abastecimientos oportunos a la planta de
sacrifico que es donde se usan muy pocos materiales siendo los elementos mas abundantes

el agua y la energia, Por tanto al momento de aplicar el sistema kanban se procedera para
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la materia prima los pollos en pies. A continuacion, se presenta el procedimiento a seguir

para la implementacion del modelo Kanban:

1.

2.

Seleccionar los productos o partes que se van a producir mediante Kanban.

Calcular la cantidad de piezas por kanban (tamafio del lote).

Escoger el tipo de sefial y el tipo de contenedor estandar. EI contenedor puede variar
por referencia.

Calcular el numero de contenedores por referencia (curva de produccion) y la
secuencia pitch.

Dar seguimiento (WIP o SWIP).

Para empezar a desarrollar el modelo KANBAN es preciso definir los productos los

cuales se van producir mediante KANBAN, en tal sentido para el caso de la empresa en

estudio se ha elegido los siguientes articulos:

/ Procedimiento de fabricacion \

\ Minoristas /

Figura 44. Seleccion de productos para producir bajo KANBAN

SEMEJANTES Fromas de conservacion o mantenimiento

Estado natural del producto

Misma zona geografica
Mismo insumo

ABASTECIMIENTO

CRITERIOS DE CLASIFICACION

DISTRIBUCION | Mi2Yoristas

Fuente: Elaboracién propia
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Ahora se procede a determinar un nivel de produccién de los productos seleccionado y su

agrupacion:
L Cdodigo de _ Nivel de
Criterio Nombre .,
producto produccion
. P000124 Pollo enntero congelado 1800
Semejantes
P000125 Pollo macerado 1300
Abastecimiento E000186 E.mpamzad.o 545
E000189 Filete de pierna 3300
Distribucion F000146 Filete de pech].lga 1800
F000243 Trozados de piemsa con encuentro 3300

Figura 45. Clasificacion y agrupacién de los productos en la empresa

Fuente: Elaboracion propia.

CALCULAR LA CANTIDAD DE PIEZAS POR KANBAN

Para determinar la cantidad de piezas por KANBAN, también conocido como Inventario

Total Requerido (ITR), se aplica la siguiente formula:

Piezas por KANBAN (ITR) = D x TE x U x %VD

Donde,

D = Demanda semanal en la empresa

TE = Tiempo de entrega semanal a demanda.

U = Numero de almacenes intermedios.

%VD = Nivel de variacion de la demanda

En la tabla siguiente se resume los valores calculado para cada pieza o producto que se

produciran por KANBAN.
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Tabla 14

Namero de piezas KANBAN por producto
TIEMPODE NUEMERODE  NIVELDE

PRODUCTO DEMANDA ENTREGA  UBICACIONES VARIACION PIEZAS
(D) KANBAN
(TE) (V) (%VD)

Pollo enntero congelado 2,457 1 10 1.04 25,553
Pollo macerado 876 2 10 1.04 18,221
Empanizado 478 3 10 1.04 14,914
Filete de pierna 354 1 10 1.04 3,682
Filete de pechuga 580 1 10 1.04 6,032
Trozados de piernsa con encuentro 400 1 10 1.04 4,160

Fuente: Elaboracién propia

SENAL DE

CONTENEDOR DESCRIPCION

El tablero Kanban de proveedores sirve como
herramienta visual para poder llevar un control
de las entregas o peticiones Kanban con el
proposito de gue el flujo intemo de
abastecimiento en las operaciones de
produccioén sea autodirgido.
Al agotarse un recipiente la mformacion Kanban
le es transmitida al proveedor extemo. Después
tiene higar la supervision de la entrega mediante
la tarjeta Kanban. De este modo las entregas
pendientes o los retrasos llaman mmediatamente
la atencion.

TABLERO DE KANBAN
PROVEEDORES

La prefabricacion en la fiabrica lean, que depende
del tiempo de preparacion, es controlada a través
de un tablero semaforo de Kanban. Las tarjetas
Kanban de envases vaciados son insertadas en
EL TABLERO KANBAN |¢! tablero Kanban por nimeros de referencia y
sin mezclar los tipos. La fabricacion comienza
cuando se alcanza la zona amarilla. Cuando se
alcance la zona roja se debe proceder de
inmediato al cambio de piezas v a la produccion.

Las tarjetas kanban son un componente clave de
kanban v sefialan la necesidad de transportar
materiales dento de una fibrica o desde un
proveedor externo a la fabrica. La tarjeta kanban
es, en efecto, un mensaje que sefiala que hay
una necesidad de productos, repuestos o
inventario, v cuando se reciben el kanban lanza
el proceso de reposicidn de ese producto,

TARJETA KANBAN

repuesto © imventario. El consumo por tanto
dirige la demanda de mis produccidn, v la
demanda de mis producto se sefializa a través de
la tarjeta kanban .

Figura 46. Criterios y descripcion de formato y tablero y tarjeta KANBAN

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 47. Jabas o depositos de almacenamiento de productos Kanban

Una vez definido las sefiales de contendor se procedera a efectuar el calculo de cuantos
contenedores se necesitan para la produccion KANBAN, en consecuencia, se aplica la

formula siguiente:

Inventario total requerido

N° contendores =
Capacidad del contenedor

N° contend _ 72561 1,451
contenaores = 100 )

El calculo nos indica que se necesitan 1,451 contenedores

Luego se procede a establecer los procesos para tener el control de los productos en
proceso, lo que, para KANBAN, se define con las siglas WIP, para considerar a los
productos que han ingresado a la planta o al proceso y que se encuentran a diferentes
niveles de produccion o porcentajes de avance, pero que no han sido terminados y no

estan listos para la venta. Lo importante en esta fase del KANBAN, es que se centra en
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buscar la reduccion del inventario en proceso o inventario medio, pues mientras mas

N

permanezca el producto en el proceso mas tiempo se demora y su costo aumenta; por ello
se busca acelerar el proceso para reducir el tiempo improductivo. Este término se
relaciona con el término SWIP, que es la cantidad de estdndar de la celda, por ello esta
comparacion debe ser igual a 1 pues este valor indica un 6ptimo en los flujos de
produccion, en caso de que el valor sea mayor no indica que existe inventario adicional
en la celda o en todo caso mucho, pero si el valor es menor que uno nos indica el riesgo
de que nos quedemos sin material en las celdas del proceso o en todo caso que se quede
desabastecida en el proceso.

Figura 48. Ejemplo de tarjetas de control KANBAN.

IN PROGRESS (6/7) !

Paul =

Configure IP for Backup cfg files - Cisco 4 Configure Windows for p
customer & Arista switches new employees

Config Mgmt: Make FAI
install

Fuente: Kanbanize.com
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Tabla 15

Control de los valores WIP VS SWIP de los productos

PRODUCTO WipP SWIP WIP TO SWIP
Pollo enntero 2,457 2,456 1.0
Pollo macerado 876 765 1.1
Empanizado 478 457 1.0
Filete de pierna 354 367 1.0
Filete de pechuga 580 598 1.0
Trozados de 400 350 1.1

Fuente: Elaboracion propia

2.3.3. Desarrollo Kaizen
El término Kaizen es de origen japonés, y significa "cambio para mejorar”, lo cual con
el tiempo se ha aceptado como "Proceso de Mejora Continua". La traduccion literal del
término es:
KALI: Modificaciones
ZEN: Para mejorar
El principio en el que se sustenta el método Kaizen, consiste en integrar de forma activa
a todos los trabajadores de una organizacién en sus continuos procesos de mejora, a
través de pequefios aportes (Ingenieriaindustrialonlinea.com 2019). Como se observa la
filosofia Kiazen se ha convertido en la clave de éxito en las organizaciones y es el
elemento primordial como estrategia de competitividad. En la empresa en estudio se
detectd que no existia ninguna idea de mejora continua en marcha, hasta la actualidad
vienen trabajando de manera empirica en los procesos productivos con el apoyo de la
tecnologia que se ha ido implementado con el pasar de los afios de trabajo y permanencia

en el mercado. Hasta hoy todo lo que han hecho les ha dado resultados, sin embargo, no
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es todo lo que podrian haber logrado si hubieran operado de manera técnica. En

consecuencia, como se observo en el diagndstico existen muchas horas improductivas
en la planta y esto no es mas que la acumulacion de diversas cosas o fallas que se han
venido dando en diversa areas y partes de la planta y el proceso productivo, por ello es
por lo que hace muy necesario la implementacion del sistema kaizen, pues permitira dar
solucidn a los diferentes problemas que tiene la empresa. A continuacion, con el fin de
implementar la filosofia Kaizen en la empresa se ha considerado la siguiente
metodologia:

1. Planificar (Plan)

Esta etapa es de seleccion del objeto de mejora, en ella se explican las razones de dicha
eleccion y se definen unos objetivos claros que se deben alcanzar.

a) Situacién actual

b) Analisis de informacion (Datos del objeto)

c) Objetivo

2. Hacer (Do)

Esta etapa corresponde al trabajo de campo de la mejora, consiste en propuestas de
solucion y rapida implementacion de las mejoras de mayor prioridad. Los pasos que se
incluyen en el hacer son:

a) Propuestas de solucion

b) Just Do It

3. Verificar (Check)

En esta etapa se debe comprobar el objetivo planteado en el plan respecto a la situacion
inicial que se identifico. Por ende, comprobamos gue se estén alcanzando los resultados

0 en caso contrario volveremos al Hacer. Este paso incluye:
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a) Monitorizacién
b) Verificacién
4. Actuar (Action)
Esta es una etapa fundamental en la mejora continua, dado que asegurarnos de que las
mejoras no se deprecien depende del estdndar u oficializacion de las medidas
correctivas. Para proceder a la estandarizacién debemos haber comprobado que las
medidas han alcanzado los resultados esperadas, ademas, debemos plantearnos siempre
la posibilidad de seguir mejorando el objeto de andlisis.
a) Estandarizacién
b) Bulsqueda de la optimizacion
Atodo ello para la empresa implementaremos los procedimientos siguientes a los cuales
se la ha generado su instrumento (formato) con el cual se procedera a definir el evento

kaizen, diagnoéstico de la situacion actual (VSM), implementaciéon de la tarjeta de

oportunidad, verificacion del evento kaizen y finalmente el seguimiento de mejora:
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PROCESO DE IMPLEMENTACION KAIZEN

Fase 1: Definicion del evento Kiazen

Formato de definicion de evento KAIZEN

Fecha: 19/11/2019 Proceso: Distribucion de productos
Encargado: Area: Logistica
1. Identificar el Problema 2.- Describir el problema en detalle (5 porq.) 3.- Encuentre la causa raiz
Enunciado del problema P1 ¢Con qué areas Tiene un problema? Preguntar por qué 5 veces Evidencia
Afecta a la distribucion (transporte)
Afecta a las ventas de las unidades de negocios (tiendas)
P2 ¢Donde estd ocurriendo el problema? éPor qué?
Se presentan demora en a atencion de los pedidos | - |en ja planta central de produccién en Truiillo Demoray estancameinto en los proceso de |Nivel de entrega
o requerimientos para distribucion de los produccién oportuno
productos a los distintas unidades de negocios (10) —
P3 ¢Quién tiene la informacion o ha estado involucrado éPor qué? hay demoras en recepcién personal
Almacén El personal en almacen no es asignado
Personal de despacho ordenado y muy lento en el trabajo
¢Cudl fuela alarma que le hizo advertir el problema? P4 ¢Cuando ocurri6 el problema? ¢Porqué?  Ladocumentacionno coincide
Laalarma ha sido el desabastecimiento de las i Glti f . iy :
‘ X Esta oc’urnendo en los ultimos meses del presente afio No existen la documentacion precisa
unidades de negocios con més frecuencia . Capacidades del
— de como hacer las guias y otros para
Reduccion de las ventas por la demora de los K , personal
enviar lamercaderia
productos a los puntos de ventas
PS5 ¢Por qué cree que el problema ocurrié? ¢Porqué?  elmalllenadoymala revision.
No existe un orden y adecuado almacenamiento de los Los documenos mal llenados hacen
productos retrasar mas porque se tiene que Instruccién
demora en los procesos de produccion hacer denuevo
H1 ¢Como hemos estado resolviendo el tema antes? éPor qué? la falta de capacitacién.
Los vehiculos de trnasporte ha estado lelvando a mas No existe una politica de Politica
losidad capacitacion, asi como de oepracién

6. Implementar el ciclo PHVA 5.- Seleccione la Mejor Solucién 4. Identificar Todas las Posibles Soluciones

$Qué? JQuién? |ocuando|vix|  |Estandarizacién de los procesos Capacitar la ersonal de las areas involucaradas
Clasificar lo que sirve y lo que no EA | 15-dic En caso de faltar personal incorporarlo
Ordenar EA | 16-dic Implementa inmediatamente las 55
Limpieza del area PA | 17-dic Diagnsoticar con el diagrama de Ishikahua
Establecer procedimientos GL | 18-dic Implementar programa de mejora continua
Asignar responsabilidades GL | 19-dic
Capacitar PC | 20-dic
Ejecutar y supervisar mejora. SA | 21-dic

EA: Equipo Asignado

PA: Personal del Area

GL: Gerencia de Logistica

PC: Personal Contratado

SA: Supervisor de Area

Fuente: Elaboracién propia
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Demora en la entrega
para distribucion

et
Al

Productos ssmnsamsan P Reduccion
estancados . P deventas

Figura 49. VSM del Proceso logistico de la empresa

Fuente: Elaboracién propia

Luego de tener los resultados de los problemas obtenidos como producto del diagnéstico
y efectuado el analisis respectivo, se procede a formular las mejoras en el area
implementando la tarjeta de oportunidades, una vez haber elaborado la tarjeta esta debe
llenarse en duplicado para que se coloque una de ellas en el area que necesita realizar la
mejora y la segunda tarjeta se presenta ante el equipo de logistica para que sea

incorporada en la ruta o itinerario de actividades kaizen.
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TARJETA DE OPORTUNIDADES KAIZEN

FECHA PROYECTO

DECLARACION DEL PROBLEMA

Demora en el despacho de mercaderia para distribucion a las unidades de negocios

MIEMBROS DEL EQUIPO

Rodriguez menacho Carlos Alberto

Huaman Atoche Felipe Rodolfo

Salinas Chafloque David Ricardo

DECLARACION DEL OBJETIVO

Reducir el tiempo de demora en la distribucion de productos terminados

ALCANCE

Proceso de verificacion de distribucion

RESTRICCIONES / SUPUESTOS

Desoredeny limpieza en el area de despacho, personal muy lento y reducido

COMENTARIOS ADICIONALES

Capacitar y aumentar al personal en el drea de despacho de almacén

Figura 50. Formato de la tarjeta de oportunidades Kaizen

Fuente: Elaboracion propia
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Fecha: 15112019 Proceso: Almacenaminto yde spacho AVANCE
Encargado: Area: Logistica AlearEres
— 20% | 50% | 75% | 100%
. .. . Clasificac ion/ _ _ i
Tarjeta Descripe ibn Actividad Critidad Responsabks
343 Orzanizac ibn Importantz CALDERON GUTEREES ROGER X
336 Rekvants ARTEAGAVLERI) ROBERTO X
de aud torfas mtemas.
Anilss y prsentacidn de bs
423 Andlss zonas  de f y|Rekvantz HERNANDEZFLORES GENARO X
compromise ds ¢
367 Motiacidn Motiva ¢ Bn yeomp romiso F‘: ° . ALFARO MEJIA ALEX X
rkvants
634 Hentficac ibn Hentficacion de puntos critcos |Importants CARVAJAL § ALINAS JAVER X
433 Critzrios Importants FLORES AGURTO PEDRO X
643 Descarte Importants VALLADARES QUIBPEWALTER X
198 Importants LOZANO QUISPE, ROGER FELPE
R . Poco ~
343 Fotografar ebvants HERRERAPEREDA, JORGE X
576 Determinar Rekvants VARDALES TORREALVA FERNANDO X
387 Programac ibn Rekvants CALDERGN CDALVICTOR X
198 Limpieza Importants TEMOCHE CHAFLOQUE DARKD X

Figura 51. Formato de control de itinerario eventos Kaizen

Fuente: Elaboracién propia
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AREA DEL KAIZEN: Logistica DESCRIPCION: FECHA DEL EVENTO 19/11/29019
LIDER|Rodriguez menacho Carlos Alberto OBJETIVOS Reducir a 10% el tiempo de atencién en la distribucion de productos terminados
CO-LIDER Hu?man Atoche Fel |p(°j RoFlolfo DEL KAIZEN
FACILITADOR|Salinas Chafloque David Ricardo
Antesdel | Objeti De p 2 1 3 9
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Kaizen del Kaizen del Kaizen después después después después

SEGURIDAD
CALIDAD
Tiempo de espera 30% 10%
INCREMENTO DE PRODUCTIVIDAD

REDUCCION DE COSTOS

Figura 52. Formato de seguimiento de mejora Kaizen

Fuente: Elaboracion

propia




Después de establecer todos los instrumentos de los diferentes métodos de mejoramiento,
se necesario hacer seguimiento a los posibles resultados que se logran en el proceso de
mejoramiento, por ello el formato que aparece en la figura 49, nos permite realizar ese
seguimiento, haciendo un minucioso control de los resultados por periodos.

2.3.3. EVALUACION ECONOMICA FINANCIERA

2.3.3.1. Resultado de herramientas en practica

Posteriormente haber efectuado la implementacion de las herramientas o0 métodos desarrollado
se procede a presentar los resultados logrados por cada método desarrollado, la Tabla 26,

presenta los resultados de cada método.
Tabla 16

Resumen de resultados de cada método de mejora

HERRAMIENTAS TIEMPO IMPRODUCTIVO Indicador Ahorro con
Actual Con mejoras Pérdida Actual mejora
5S 338 10.35 Cfo 1,895.77 S/.1,706.19
SMED 12.13 4.40 Cpm 668.98 S/. 602.08
TPM 4858 3.00 Cfm 963.33 S/. 866.99
ESTANDARIZACION DE PROCESO 26.83 2.00 Crm 638.85 S/.574.97
MRP 14.56 0.89 Crm 638.85 S/.574.97
KANBAN 10.39 2.5 Crm 1087.83 979.047
KAIZEN 11.07 2.7 Cmc 885.25 796.725

Fuente: Elaboracion propia
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2.3.3.2. Inversion en la implementacion del plan de mejora

Luego de haber efectuado el trabajo de analizar técnica y operativamente de las
herramientas de mejora, a continuacion, se debe efectuar el analisis de viabilidad
econdmica, es decir es conveniente aplicar el plan de mejora, debido a que se tendrd un
nivel desinversion, de tal manera que el valor invertido sea recuperable y permita
mejorar la productividad que se traduzca en resultados monetarios, en otras palabras,
permita mejorar la rentabilidad en razon a la reduccion de los costos.

Tabla 17

Inversion en la implementacion de mejoras.

INVERSION AHORRO
HERRAMIENTA TOTAL MENSUAL AHORRO ANUAL
5S 48,784.00 1,300.34 15,604.07
SMED 45,960.00 918.15 11,017.78
TPM 38,670.00 1,496.51 17,958.16
ESTANDARIZACION DE PROCESOS 26,270.00 602.61 7,231.31
MRP 20,687.00 736.48 8,837.75
KANBAN 23,876.50 1,005.51 12,066.17
KAIZEN 26,987.00 918.74 11,024.84
TOTAL 231,234.50 6,978.34 83,740.09
Fuente: Elaboracion propia
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2.3.3.3. Analisis econdmico financiero

Inversién Total

[ si.231,23450 |

TMAR [ 1538% |
ESTADO DE RESULTADOS

ANOS 0 1 2 3 4 5
Ingresos 737,906.44 S/. 774,801.76 S/. 813,541.85 | S/.854,218.94 | S/. 896,929.89
Costos Operativos S/. 332,057.90 S/. 348,660.79 S/. 366,093.83 | S/.384,398.52 | S/.403,618.45
Utilidad bruta S/. 405,848.54 S/. 426,140.97 S/. 447,448.02 | S/. 469,820.42 | S/. 493,311.44
Gastos de Administracion y ventas S/. 58,467.84 S/. 25,553.92 S/.30,165.76 | S/.41,939.20 | S/.72,819.20
Depreciacion de activos S/. 4,678.00 S/.5,678.00 S/. 6,789.00 S/. 7,409.92 S/. 4,689.00
Utilidad antes de impuestos S/. 347,380.70 S/. 400,587.05 S/.417,282.26 | S/.427,881.22 | S/.420,492.24
Gastos financieros S/. 13,780.00 S/. 89,908.20 S/.15,868.80 | S/.43,221.40 | S/.72,037.50
Impuestos S/. 132,823.16 S/. 139,464.32 S/. 146,437.53 | S/. 153,759.41 | S/. 161,447.38
Utilidad después de impuestos S/. 200,777.54 S/.171,214.53 S/. 254,975.92 | S/.230,900.41 | S/.187,007.36
FLUJO DE CAJA

ARNOS 0 1 2 3 4 5
Utilidad antes de impuestos S/. 347,380.70 S/. 400,587.05 S/. 417,282.26 | S/. 427,881.22 | S/. 420,492.24
Depresiacion de activos S/.4,617.60 S/.4,617.60 S/.4,617.60 | S/.4,617.60 | S/.4,617.60
Inversion S/. 231,234.50 0 0 0 0 0
Flujo Neto Efectivo S/. 231,234.50 S/. 120,763.80 S/. 405,204.65 S/. 295,725.80 | S/. 314,872.60 | S/.335,043.90

VAN S/. 646,218.05
TIR 83.36%
ARNOS 0 1 2 3 4 5
Ingresos S/. 737,906.44 S/. 774,801.76 S/. 813,541.85 | S/.854,218.94 | S/. 896,929.89
Egresos S/. 483,339.06 S/. 583,711.31 S/. 535,189.17 | S/.588,789.25 | S/. 641,792.33
VNA Ingresos 895,189.25
VNA Egresos 805,724.07
Beneficio/Costo | S/.1.11 |

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO IIl. RESULTADOS

3.1. Resultados

Formato de resultados obtenidos por implementar 5S en el area de Logistica

PROPUESTA DE MEJORA
Datos de latareay resumen de lamejora: Implementacién de 5S
Datos generales del proceso Descripcién de lamejora
Empresa: Chima Agroindustria S.A. Definicion del problema:
Fecha: 11/11/2019 H &rea se encuentra totalmente abarrotada de
K productos y articulos en desorden, ademas no
Encargado: P e
- hay una buena clasificacién y codificacion de
Proceso: Almacenamiento los productos, ademas se acumulan bienes en
Area: Logistica deterioro, no tiene un plan de gestion de
— - almacenes y por tanto no tiene claro la ubicacion
Codigo de la tarea: B.1234 y los tipos de productos que tienen en el
almacén.
Cuadro resumen de lamejora Breve desarrollo de lamejora:
. * Se ha empezado a calificar los productos
Actual Propuesto Mejora .
separando los Utiles.
Descripcian Hrs. Hrs. AUnid A% * Se ha implementado los cr|ter|os_ para
Mensuales Mensuales desechar los productos que no sirven.
Tiempo estandar (Tiempo  Se han identificado los productos segin
P (Tiemp 222,67 209.86 12.82 5.76% > b > 5€d
hombre) utilidad y se han ordenado en funcioén a su
Costo por hora de fabricacion * Se han establecidos politicas para evitar
S/ 80.16 )
(S/./Hr) nuevos acumulaciones de productos
Costo de fabricacién L. .
S/ 17,849.23 S/16,821.98 S/ 1,027.25 5.76% Aceptacién de lamejora
mensual
Total desplazamientos (m) 23.13 3 12.13 78.38% Aprobado: Ij
NO
Clasificacion de las Hrs. Hrs. Hrs. % Fecha de 02/11/2019
operaciones Mensuales Mensuales Mensuales aprobacion:
Total Operaciones
O O 108 108 0 0.00% Aprobado por:
de valor afiadido
Responsables
Total, de ope. de no O 123 1078 |57.26% de
valor afiadido 10.64 . .
- implantacion:
Total
|:> 0.66 185  |53.18% Pazode 13 meses
desplazamientos 2.2 implantacion:
Total
\VA 0 0 0.00% Fechade ;910112020
almacenamientos 0 implantacion:
Total esperas D 231 0 221 100.00% Ho_ras-honbres 180 horas hombre
asignadas:
Total inspecciones 0.98 1.38 56.24% Presupuesto |38 670.00
1.78 asignado:
Total, inspeccién
O 0 0 0 0.00%
operacién
Total o .
B 0 2.3 100.00% Cuantificacién de la mejoraesperada
busquedas 2.48
Total operaciones Tiempo de despilfarro
- @ 1.98 0 1.98 100.00% 12.82
elimnables ahorrado mensualmente
Total .
( 0 0 0.00% Pérdida mensual actual S/ 1,175.80
comunicaciones 0
cfo 6.59% 0.88% 86.58% Ahorro mensual esperado | g, o7 55
(S/./afio)
Fuente: Elaboracién propia
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Figura 53: Variacion de las horas improductivas por falta de orden y limpieza tras aplicar 5S
Fuente: Elaboracién propia
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Figura 54: Variacién de las horas improductivas por falta de orden y limpieza y la reduccién esperada
tras aplicar 5S

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 55:
Variacion de las horas improductivas por preparacion de maquina tras aplicar SMED
Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 56: Variacion de las horas improductivas por preparacion de maquina y reduccién esperada tras
aplicar SMED

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 57: Variacion de las horas improductivas por preparacion de maquina tras aplicar TPM
Fuente: Elaboracidn propia.
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Figura 58: Variacién de las horas improductivas por preparacion de maquina y reduccion esperada tras
aplicar TPM

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 59: Variacion de las horas improductivas por preparacion de maquina tras aplicar
Estandarizacion

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 60: Variacion de las horas improductivas por preparacion de maquina y reduccién esperada tras
aplicar Estandarizacion

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 61: Variacion de las horas improductivas por preparacion de maquina tras aplicar TPM
Fuente: Elaboracidn propia.
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Figura 61: Variacion de las horas improductivas por preparacion de maquina y reduccién esperada tras
aplicar TPM

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura:62: Variacion de las horas improductivas por preparacion de maquina tras aplicar KANBAN
Fuente: Elaboracidn propia.
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Figura:63: Variacion de las horas improductivas por preparacion de maquina y reduccion esperada tras
aplicar KANBAN

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 64: Variacion de las horas improductivas por preparacion de maquina tras aplicar KAIZEN
Fuente: Elaboracidn propia.

KAIZEN

900
800
700
600
500
400
300

Titulo del eje

200
100

0
Actual Con mejoras Ahorro esperado

M Seriesl 14.67 0.81 S/.796.72

Figura 65: Variacion de las horas improductivas por preparacion de maquina y reduccién esperada tras
aplicar KAIZEN

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 18

Resumen de indicadores, de tiempos improductivos y reduccion con mejora

HERRAMIENTAS TIEMPO IMPRODUCTIVO Indicador Ahorro con
Actual Con mejoras Pérdida Actual mejora
5S 338 10.35 Cfo 1,895.77 S/.1,706.19
SMED 12.13 4.40 Cpm 668.98 S/. 602.08
TPM 4858 3.00 Cfm 963.33 S/. 866.99
ESTANDARIZACION DE PROCESO 26.83 2.00 Crm 638.85 S/. 574.97
MRP 14.56 0.89 Crm 638.85 S/.574.97
KANBAN 10.39 2.5 Crm 1087.83 979.047
KAIZEN 11.07 2.7 Cmc 885.25 796.725

Fuente: Elaboracion propia
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4.1 Discusion

La mayoria de las empresas en nuestro pais, todavia gestionas las organizaciones de
manera empirica; mas aun en el aspecto productivo; no toman en cuenta los adelantos
técnicos cientificos; como producto de ello, las empresas sobre todo en procesos
productivos pasan por situaciones que les ocasionan fuertes despilfarros de tiempo, dinero
y gastos innecesarios que afectas sus utilidades y rentabilidad. La empresa Chimu
Agropecuaria S.A. no escapa a este hecho; por ello efectuado el diagnéstico, como se
muestra en la figura 16 diagrama de Ishikawa, presenta problemas como excesivos
tiempos de preparacion de maquinas, paralizaciones constantes de planta por reparacién
de maquinas, pérdidas de tiempo continuo por busqueda de herramientas de trabajo, mal
disefio del método de trabajo en planta que incrementa el tiempo por tareas, todo ello en
el area de produccidn; ademas en la figura 17 muestra problemas en el area de logistica
tales como: excesivo tiempo de demora en entrega de herramientas y materiales, falta de
procedimientos definidos para la entrega de materiales y productos, errores permanentes
en los trabajos de almacenes, demora y pérdida de tiempo para entregar materiales y
herramientas. Todo esto no hace méas que confirmar los hallazgos obtenidos en Ecuador
por Tenocota (2017) quien concluye “que la produccion de aves en el sector no es
rentable, porque no se maneja en forma técnica” en un estudio realizado en el recinto
Cascajal, Canton Cumanda, provincia de Chimborazo; ademas observd deficiencias en
cuanto al manejo del proceso debido a una falta de planificacion de la produccion en
términos técnicos. Por otro lado, Chumbez (2016) en un estudio realizado en el Cusco —
Per, muestra que un mal manejo de las técnicas de produccion determina costos de
produccion muy altos y afecta la rentabilidad de la empresa; segun su hipotesis los costos

de produccion de la alimentacion de los pollos de engorde, influyendo significativamente
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en el margen de ganancia de la granja. Ello definitivamente se corrobora con los

resultados del estudio, pues se ha podido confirmar que un inadecuado manejo de la planta
de produccion definitivamente ocasiona un incremento de los costos afectando
directamente la rentabilidad de la organizacion, asi lo muestra la tabla 1 cuando se observa
que el despilfarro del tiempo por mes es de 33.8 horas que arroja un costo adicional anual
de 22,749.23; como consecuencia de una perdida mensual de 1,895.77 soles; confirmando
de esta manera el estudio realizado por Chumbez (2016). Otro aspecto hallado en el
estudio es el que muestra en la tabla 2, donde muestra el costo ocasionado por el
despilfarro de tiempo, por falta de mantenimiento preventivo en un promedio mensual de
12.13 horas y costo anual de 17,326.04 soles; que corrobora el estudio efectuado por
Garcia y Medina (2019) en la empresa Chimu Agropecuaria S.A. Donde concluyen que
la perdida ocasionada por todos los problemas en las areas de Produccion y Logistica
ascendian a la suma de S/ 142,440.06 al afio. Esto no hace mas que manifestar y confirmar
que una mala gestion de los procesos de produccién y logistica generan pérdidas que
aparentemente para los empresarios no es notable, o en todo caso no lo observan. Al
efectuar el analisis de cada una de las areas investigadas se ha encontrado que existe un
despilfarro de tiempo por falta de orden y limpieza de 48.58 horas en el afio que ocasiona
una pérdida anual de S/ 8,027.76 soles al afio, tabla 3; asi mismo por falta de
estandarizacion existe un despilfarro que nos ocasiona un costo de S/ 963.33 soles anuales
tabla 4; ademas la tabla 5 nos muestra que el costo de pérdida por la falta de control de
tiempos de entrega con un promedio mensual de 8,67 horas mes y cuyo costo es de
S/ 7,666.23 soles al afio; por otro lado, estan los costos por falta de estandarizacién del
proceso logistico que nos arroja un despilfarro promedio mensual de 14,56 horas con un

costo de S/ 13,053.99 soles tabla 6; La tabla 7 nos muestra la perdida por falta de un
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sistema de mejora continua que asciende al monto de S/ 5,444.28 soles al afio y finalmente

la tabla 8 muestra la perdida ocasionada por la falta de ordenamiento y limpieza en el
almacén que suma el monto de S/ 7,063.84 soles al afio; haciendo un total de perdida
anual de S/ 83,740.64, que es concordante con lo que afirman Garcia y Medina. Todo lo
edxpresado finalmente concuerda con lo que afirma Herndndez y Vizéan (2013). De forma
resumida puede decirse que Lean consiste en la aplicacién sistemética y habitual de un
conjunto de técnicas de fabricacion que buscan la mejora de los procesos productivos a
través de la reduccion de todo tipo de “desperdicios”, definidos éstos como los procesos
0 actividades que usan mas recursos de los estrictamente necesarios; esto os indica que
es posible reducir los desperdicios y pérdidas ocasionados por procesos mal gestionados
con tareas y procedimientos mal ejecutados que generan despilfarro de tiempo y
consecuentemente pérdidas o incremento de costos. Es por ello que, en la presente
investigacion se formuld la hipotesis siguiente: La propuesta de gestién usando las
técnicas de mejora continua o también llamadas “Lean manufacturing” en las areas de
produccién y logistica reducira los costos en la empresa Chim0 Agropecuaria. En ese
sentido en la tabla 16, nos muestra que la aplicacion de las herramientas de mejora
continua ha permitido reducir las pérdidas y obtener una reduccién sustancial con las
mejoras de S/ 6,978.34 por mes y un promedio de reduccién de S/ 83,740.09 anual que
constituye un 88.97% de reduccion sobre la pérdida total anual. Por otro lado, en la figura
54, muestra la reduccion esperada por la aplicaciéon de las 5S, que corresponde a S/
1,706.19 soles mensual, todo ello a que se redujeron los tiempos de despilfarro y se
incrementd la productividad de la planta; por otro lado, también en la figura 56, muestra
la reduccion en la aplicacion de la técnica SMD ddnde se redujo también los tiempos de

operacion sobre todo en la preparacion de maquinas y se logré una reduccion de S/.
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602.08 soles, de la misma manera ha ocurrido con la figura 58 que muestra la reduccion

esperada sobre la gestion del mantenimiento de la maquinaria de la empresa, la reduccion
mensual esperada es de S/ 866.99 anual, ello nos indica que la empresa de tener una
improvisacion sobre el mantenimiento de las maquinas, ahora se puede afirmar que tiene
el control sobre las paralizaciones, mantenimiento y fallas de las méaquinas, gestionando
el mantenimiento preventivo y evitando el mantenimiento correctivo al respeto sobre esta
aspecto Alvarez (2009) considera que el funcionamiento 6ptimo de las maquinas pasa por
la propuesta de implementacion de herramientas lean manufacturing en las areas de
produccion y logistica para reducir los costos de la empresa Chimu Agropecuaria S.A.
Un factor se suma importancia en la gestion 6ptima de los procesos de produccion y
logistica son el manejo de los procesos y procedimientos que permitan un mantenimiento
oportuno y firma de los equipos optimizando su funcionamiento de manera permanente;
la figura 59 y 60 muestran la reduccidén que permite la aplicacion de la técnica de
estandarizacion de S/ 574.97 soles. Por ello Hernandez y Vizan (2013) indican sobre la
estandarizacion lo siguiente, “Los estdndares son descripciones escritas y graficas que
nos ayudan a comprender las técnicas y técnicas mas eficaces y fiables de una fabrica y
nos proveen de los conocimientos precisos sobre personas maquinas, materiales,
métodos, mediciones e informacion, con el objeto de hacer productos de calidad de modo
fiable, seguro, barato y rapidamente”.

La figura 61 muestra los resultados logrados con la implementacion de la técnica TPM,
que corresponde a una reduccién de S/ 866.99 soles mensual. Esto se explica porque nos
ha permitido eliminar la posibilidad de averias, ya que Hernandez y Vizan (2013) muestra
gue El Mantenimiento Productivo Total TPM (Total Productive Maintenance) es un

conjunto de técnicas orientadas a eliminar las averias a través de la participacion y
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motivacion de todos los empleados. La idea fundamental es que la mejora y buena

conservacion de los activos productivos es una tarea de todos, desde los directivos hasta
los ayudantes de los operarios.

La figura 63 muestra que la técnica KANBAN nos ha permitido una reduccion esperada
de S/ 979.05, soles mensuales. Garcia (2013) indica que el sistema consiste en que cada
proceso retira los conjuntos que necesita de los procesos anteriores y éstos comienzan a
producir solamente las piezas, subconjuntos y conjuntos que se han retirado,
sincronizandose todo el flujo de materiales de los proveedores con el de los talleres de la
fabrica y, a su vez, con la linea de montaje final. Las tarjetas se adjuntan a contenedores
0 envases de los correspondientes materiales o productos, de forma que cada contenedor
tendré su tarjeta y la cantidad que refleja la misma es la que debe tener el envase o
contenedor. Ello nos ha permitido controlar la produccion y los productos en proceso,
produciendo justo en lo posible la cantidad de productos de acuerdo con la demanda de
cada producto.

Finalmente, la figura 65, nos indica que la técnica KAIZEN muestra una reduccion de
S/ 796.72 soles, todo ello en razén de los diferentes ajustes realizados en las distintas
areas y a la implementacion de las capacitaciones para la mejora continua de los proceso
y operaciones haciendo que los resultados se vean en la reduccién logrado; tal como lo
afirma Gomez (2011) que el Kaizen permite reducir los costos y mejorar la produccién
tanto en calidad como en cantidad debido a la mayor eficiencia en los procesos,
permitiendo una mejora de la competitividad de la empresa en el mercado, por otro lado
Rodriguez (2010) considera que para la mayoria de las empresas no es facil implementar
Kaizen y no solo para implementar la metodologia sino que para logras resultados se

requiere que las organizaciones tenga apoyo técnico y que este sea por supuesto de
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personal experto en la implementacion y puesta en marcha de la metodologia Kaizen

orientando en

de organizaci

4.2 Conclusion

la seleccidn e implementacién de las herramientas adecuada para cada tipo

on..

es
Luego de haber efectuado el diagnostico, se ha identificado las ocho causas
raices que afectan los costos en las areas de produccion y logistica en la
empresa Chimu Agropecuaria S.A., habiéndose calculado una pérdida que
asciende a la suma de S/ 6,978.38 mensual y de S/ 83,740.64 anual.

Por otro lado, se determind, la imperiosa necesidad de implementar las
mejoras mediante las diversas herramientas apropiada para darle solucién a
las causas raices: falta de estandarizacion en procedimientos de preparacion
de maquina, falta de un programa de mantenimiento preventivo, tiempo
muertos por busqueda de herramientas de trabajo, falta de estandarizacion
del método de trabajo, en produccion y falta de mecanismos de control de
tiempos de entrega, falta de estandarizacion del proceso logistico, falta de
un programa de mejora continua en el area, falta de ordenamiento y limpieza
en el almacén. Las técnicas desarrollas segun la necesidad de los problemas
y las causa raices fueron: 5S, SMED, TPM, Estandarizacion de procesos,
TPM, KANBAN, KAIZEN, cuyos resultados sensibles han sido reducir los
tiempos de los diferentes procesos en cuanto a preparacion de maquinas que
ha permitido una mejora en el proceso de produccién y logistica pasar de
33.8 minutos a 10.35 que generado una reduccion de S/ 1706,19 con la

mejorar, asi mismo el TPM ha permitido reducir de 48.58 minutos a 3
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minutos de demora por tiempo de aprovisionamiento, logrando una

reduccion de S/ 866.99 soles.

Finalmente se ha evaluado la propuesta de implementacion econémica y
financieramente demostrandose una reduccién de S/ 6,978.38 mensual y de
S/ 83,740.64 anual, necesitando una inversion total de S/ 231,234.50, en
segunda instancia se ha proyecto e flujo de caja obteniéndose un VANA de
ingresos de S/ 805,724.07 y un VANA de egresos de S/ 895,189.24, no
obstante, cabe indicar que estos valores son en proyeccién de cinco afios,
pero que sin embargo los procesos de mejora seran permanentes al
constituirse un cultura y filosofia que tiene duracion indefinida. Ademas, se
obtuvo un VAN de 646,218.05, un indice de B/C igual 1.11 y un TIR de
83.36%. Demostrandose de esta manera que el proyecto es factible y
técnicamente rentable en el tiempo para la Empresa Chimd Agropecuaria
S.A.

Con todo ello se llega a la conclusion que la propuesta de mejora
desarrollada y descrita en las areas de produccion y logistica, a través de la
implementacién las herramientas Lean Manufacturing, presentan un
impacto positivo para la rentabilidad de la Empresa Chimd Agropecuaria

S.A.
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ANEXOS
Anexo 1
CR2
Hrs. COSTO COSTO
MES PARADAS X LUCRO C.ILF COSTO MOD COSTO REPUESTO cosTo TOTAL
. CESANTE o MANTENTO MOD EXTRA .
AVERIAS INSUMOS PERDIDA
Enero 10 4471 75.12 45.20 839.45 120 57.11 1,181.58
Febrero 12 53.65 90.14 54.24 1007.34 180 68.54 1,453.90
Marzo 11 49.18 82.63 49.72 923.39 100 62.82 1,267.74
Abril 10 4471 75.12 45.20 839.45 120 57.11 1,181.58
Mayo 10 4471 75.12 45.20 839.45 150 57.11 1,211.58
Junio 14 62.60 105.16 63.28 1175.22 130 79.96 1,616.22
Julio 10 4471 75.12 45.20 839.45 170 57.11 1,231.58
Agosto 13 58.13 97.65 58.76 1091.28 190 74.25 1,570.06
Septiembre 14.5 64.83 108.92 65.54 1217.20 180 82.81 1,719.30
Octubre 13 58.13 97.65 58.76 1091.28 130 74.25 1,510.06
Noviembre 18 80.48 135.21 81.36 1511.00 200 102.80 2,110.85
Diciembre 10 44,71 75.12 45.20 839.45 210 57.11 1,271.58
TOTAL ANUAL 145.50 650.55 1,092.93 " 12,87156 12,213.94 1,880.00 831.00 17,326.04
PROMEDIO 5 5 , ,
MENSUAL 12.13 54.21 91.08 1,072.63 1,017.83 156.67 69.25 1,443.84
Anexo 2
CR3
H LUCRO COSTO Hrs. COSTO
MES INCIDI;I.CIAS CESANTE C.LF COSTOM.O.D EXTRAS TOTAL DE
M.O.D. PERDIDA
Enero 50 130 256.00 123.00 234.32 743.32
Febrero 48 178 198.87 134.34 178.15 689.36
Marzo 38 130 210.78 145.65 345.17 831.60
Abril 33 110 156.78 153.46 198.45 618.69
Mayo 56 134 234.56 136.23 126.17 630.96
Junio 43 145 186.56 163.20 165.45 660.21
Julio 50 160 134.46 175.10 187.65 657.21
Agosto 54 149 128.67 147.15 210.15 634.97
Septiembre 45 167 189.45 153.15 157.13 666.73
Octubre 46 134 124.43 128.43 154.25 541.11
Noviembre 60 147 176.56 183.65 176.14 683.35
Diciembre 60 172 179.45 135.65 183.15 670.25
TOTAL ANUAL 583 1756 2176.57 1,779.01 2,316.18 8,027.76
PROMEDIO
48.58 146.33 181.38 148.25 193.02 668.98
ANUAL
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Anexo 3

ANEXO 4
RESUMEN DE CALCULO DE COSTOS LOGISTICOS
- . COSTO POR

Descripcion Puestos| H/h | Dias/m | Costo/mes | CT/mes HORA
Costo de distribucion 5 5.07 25 1,014.00 5,070.00 25.35
Costo de almacenamiento 2 5.07 25 1,014.00 2,028.00 10.14
Costo de aprovisionamiento 3 5.07 25 1,014.00 3,042.00 15.21
Lucro Cesante 2.81
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