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RESUMEN

JAW Comercio y Servicios S.A.C., es una empresa de la provincia de Jaén dedicada a la venta
mayorista de materias primas agropecuarias (faenado de pollos). En la actualidad, la
organizacion presenta el problema de tener pedidos rechazados (entendiéndose como pedido
rechazado a las entregas a destiempo) durante el periodo evaluado, los cuales ascienden a una
cantidad econémica de S/170 149,00 en contra de la empresa, representando el 17,4% de su
produccién total. EIl presente trabajo de investigacion tuvo como objetivo presentar la
aplicacion de teoria de restricciones como mejora del proceso para la reduccion de pedidos

rechazados.

Se evidencio que las principales causas que conllevaban a los pedidos rechazados fueron las
restricciones presentes en el proceso como el alto porcentaje de actividades improductivas, la
alta cantidad de stock de producto en proceso, la falta de capacitacion al personal y la carencia
de procedimientos estandarizados. Se propuso la mejora del proceso productivo mediante la
aplicacion de teoria de restricciones, el balance de linea, reduccion de las actividades
improductivas, los planes de capacitacion hacia el personal y la estandarizacion de
procedimientos. La propuesta permitié reducir en su totalidad la cantidad de pedidos rechazados
(17,4%), demostrando ser un proyecto econémicamente viable, ya que se obtuvo una relacion

de beneficio costo de 0,47 soles por cada sol invertido.

Palabras clave: Teoria de restricciones, empresa avicola, pedidos rechazados.
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ABSTRACT

JAW Comercio y Servicios S.A.C., is a company in the province of Jaén specifically for the
wholesale sale of agricultural raw materials (chicken slaughter). Currently, the organization
presents the problem of having rejected orders (understood as rejected orders for timely
deliveries) during the period evaluated, which amount to an economic amount of S/170 149,00
against the company, representing 17, 4% of its total production. This research work aimed to
present the application of constraint theory as an improvement of the process for the reduction

of rejected orders.

The evidence of the main causes that the rejected orders entailed were the restrictions present
in the process such as the high percentage of unproductive activities, the high amount of stock
of the product in process, the lack of training of personnel and the lack of standardized
procedures. The improvement of the production process was proposed through the application
of constraint theory, line balance, reduction of unproductive activities, training plans for
personnel and standardization of procedures. The reduced proposal will reduce the total number
of rejected orders (17.4%), proving to be an economically viable project, since it can obtain a

cost-benefit ratio of 0.47 soles for each sun invested.

Keywords: Restriction theory, poultry company, rejected orders.
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I. INTRODUCCION

A pesar de los constantes cambios en las economias mundiales, la avicultura es un sector que
se ha mantenido en ascenso. Para citar alguno de los casos, en EEUU se aumentd en 5% la
produccién de carne de pollo. Asi mismo, Europa, Asia y Latinoamérica se pronosticaron
panoramas muy alentadores, esperandose para el 2020 que la produccion de carne también vaya

en incremento, con un 1,8% anual impulsado por la produccion avicola y porcina. [1]

De manera mas especifica, la avicultura en Latinoamérica es una mezcla muy variada. Existen
grandes productores, asi como pequefios productores, por otro lado, grandes consumidores y
exportadores, pero también paises con potencial a incrementar su produccion y exportacion.
Para el inicio del afio 2018, el valor bruto de la produccion avicola en el Per( ascendio a 718
millones de soles, lo que representa un crecimiento del 1,9% respecto al afio 2017. Esto se vio
influenciado principalmente por la produccion de pollo, gallina de postura y huevo de gallina,
cuyo crecimiento fueron de 2,3%, 16,6% y 1,0% respectivamente, comparado con cifras

obtenidas el mismo mes del afio 2017. [1]

En la ciudad de Jaén se encuentra la empresa avicola JAW Comercio y Servicios S. A. C., la
cual inici6 sus actividades hace 3 afios como un emprendimiento dedicado a la faena y
comercializacion de materia prima agropecuaria (pollos). Luego de 3 afios de su gran
crecimiento mantenido desde su formacion, actualmente la empresa afronta el principal
problema de la elevada cantidad de 17% en pedidos rechazados, esto debido a una variedad de
causas que incluyen la presencia de restricciones, actividades improductivas, un elevado stock
de producto en proceso y falta de capacitacion de los colaboradores de la empresa. Es por ello,
que se elabord la siguiente pregunta ¢La mejora del proceso productivo mediante la aplicacion
de teoria de restricciones podra reducir los pedidos rechazados en la empresa JAW Comercio y
Servicios S.A.C.?

El presente trabajo de investigacion tiene como objetivo general proponer la mejora del proceso
productivo para la reduccion de pedidos rechazados mediante la teoria de restricciones de la
empresa avicola JAW COMERCIO Y SERVICIOS S.A.C. Para ello, se propusieron objetivos
especificos que incluyen en primer lugar diagnosticar la situacion actual del proceso productivo
de la empresa; en segundo lugar, elaborar la propuesta de aplicacion de la teoria de restricciones

para la mejora del proceso y reduccion de pedidos rechazados; y, en tercer lugar, realizar el
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andlisis costo beneficio de la propuesta dada. Ademas, se elaboré una matriz de Leopold para

medir el impacto de la propuesta como se puede ver en el anexo 1.

La propuesta permitird una mejora en su sistema de produccion y a la vez el incremento de su
utilidad y un aumento en su competitividad frente a un mercado que cada dia exige cada vez
mas de la misma. Todo ello sin dejar de lado el cuidado del medio ambiente y la incentivacion

de la investigacion en cada uno de sus planes.
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I1. MARCO TEORICO
2.1 Antecedentes

Gonzales y Delgado [2] en su investigacion “APLICACION DE TEORIA DE LAS
RESTRICCIONES EN UNA EMPRESA DE EMBUTIDOS”, aplic6 la Teoria de las
Restricciones (TOC) a una empresa que fabrica y comercializa en todo el Ecuador, embutidos
con tecnologia alemana. Para lo cual se efectu6 un analisis completo de los procesos
productivos de la planta, se elaboraron los diagramas de flujo de todos estos procesos, se
determinaron tiempos de produccion y empaque de cada producto para conocer su tiempo de
ciclo total y se desarrollé un estudio sobre el porcentaje de utilizacion y capacidad actual de
los equipos. Luego se determinaron los indicadores operativos y estratégicos de la situacion
actual de la empresa durante los primeros seis meses de 2017, para evaluar su desempefio
mediante la comparacion con los resultados obtenidos de la simulacion realizada con el
sistema Tambor-Amortiguador-Cuerda Simplificado (DBR-S), considerando como
restriccion al equipo donde se realiza la mezcla de la emulsion carnica. Con la aplicacion de
la TOC se obtuvo un incremento en la utilidad neta del 15 % y del 16 % en el retorno sobre la
inversion, resultado que demuestra un crecimiento en la productividad y rentabilidad de la

empresa.

Galindo [3] el desarrollo de su investigacion “MEJORAMIENTO EN LA
PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA AVICOLA”, se realizd mediante la observacion
directa, fotos, aplicacién de un checklist, y encuestas, también se realizaron algunas
mediciones con crondémetros, muestras de tiempo y analisis de documentacion historica. Asi
mismo se hicieron uso de indicadores de produccion, se elaboraron diagramas de analisis de
procesos con el cual se pudo identificar los problemas en la produccion tales como la pérdida
de tiempo, ausencia de operaciones como la inspeccion final del producto lo cual garantiza
que el producto cuente con las especificaciones establecidas; falta de orden y limpieza lo cual
podria generar ausencia inocuidad en su producto; la falta de seguridad por parte de los
operarios también influye en la produccion, asi como la mala distribucion de la planta que
puede generar tiempos de mora. Después de haber identificado todos estos problemas, se
propuso solucionarlo mediante herramientas como el método Westinghouse para la
estandarizacién en cuanto a los tiempos de todo el proceso productivo; a través del método de
las 5°S se mejoro6 el area de proceso, y mediante el método de Richard Muther y Guerchet se

modificé la distribucion de planta. Finalmente se concluye que los costos de produccion se
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pueden reducir mediante la proyeccion del trabajo y la aplicacion de los diversos estudios de

ingenieria mencionados anteriormente.

Vargas, Guerrero y Crespo [4] en su investigacion “TEORIA DE RESTRICCIONES
APLICADA A EMPRESAS MANUFACTURERAS Y DE SERVICIOS” tiene como

objetivo presentar los principales conceptos que sustentan la teoria de las restricciones y su
contribucion a los gerentes a focalizar su accion en decisiones relevantes que tocan los
aspectos mas criticos que influyen en la eficacia de la empresa. Aqui un punto que llama la
atencion es que se aplico el método en la empresa Fashion Label’s para optimizar recursos,
mediante los costos o0 a través de la generacion de mayores ingresos. Como resultado que
obtuvieron dentro de la empresa fue que en el primer mes redujeron a 1% los pedidos atrasados
permitiendo asi cumplirle al cliente, un incremento del 22% en ventas y un 12% en utilidad

son cifras que motivan a la empresa a continuar trabajando bajo la filosofia del TOC.

Carpio-Tirado [5] en su investigacion “PROPUESTA DE REDISTRIBUCION DE PLANTA
PARA UNA EMPRESA DE CONFECCION TEXTIL” se desarrollaron los métodos SLP
(Systematic Layout Planning) y CRAFT (Computerized Relative Allocation of Facilities) de
distribucion de planta y posteriormente se determiné la distribucién de maquinas y equipos
por medio del balance de linea propuesto. De esta manera, los resultados muestran que, de
efectuar la propuesta, se lograria reducir los costos de acarreo en 80% y 85.96% para la familia
de prendas E y A respectivamente, en tanto que la capacidad productiva se elevaria en 73.40%

y 94.1% para las familias E y A respectivamente.

Juro [6] en su investigacion “Aplicacion de teoria de restricciones para disminuir los costos
operacionales en la produccién de bebibles de la empresa Marco Antonio S.R.L.” identifica
la restriccidn, es por ello que se empled una matriz de seleccion la cual dio como resultado
que el area mas critica es el de Coccion de la Materia Prima. Es entonces que se empleé la
herramienta SMED, 5°S, a fin de explotar al maximo dicha restriccion, el plan de capacitacion
mediante el cual fueron evaluadas econdmica y financieramente. Los resultados que se obtuvo
con la herramienta 5’S fue el incremento en el cumplimiento de la metodologia, mientras que
con la herramienta SMED se analizaron las actividades del proceso de produccion, las cuales

fueron analizadas con el fi n de reducir tiempos.
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2.2 Base tedrica cientificas

2.2.1 Pollo beneficiado

Se define a pollo beneficiado como al cuerpo completo de pollo, después de someterlo al
proceso de faenado, que incluye el degollado, desangrado, escaldado, desplumado,
eviscerado y lavado. Este pollo es comercializado en los mercados, supermercados, pollerias
y abastecimiento de venta al por mayor de pollo, aptos para consumo humano. En la

siguiente figura se muestra una imagen referencial del producto. (Ver figura 1)

00 M im.»

Figura 1. Pollo beneficiado

2.2.2 Produccion y productividad

La produccion se lleva a cabo en un sistema productivo, consistird en efectuar las
operaciones que requiera el producto, lo que a su vez supondré llevar a cabo los procesos
productivos correspondientes, integrados por actividades. Por tanto, la gestién de la
produccion implicara gestionar adecuadamente las “operaciones”, por ello, con frecuencia
se identifican ambas cosas, aungue la direccion y gestion de operaciones estaria mas
relacionada con las actividades desarrolladas en el sistema productivo que con dicho sistema
ensi. [7]

La productividad de un recurso dado en una operacién como es la capacidad de produccién
del mismo, medida en relacion con la unidad de tiempo y recurso. La productividad de un
proceso (y por tanto, del total de operaciones y recursos que actuan en él, en conjunto) podria
definirse como la capacidad de produccién del mismo por unidad de tiempo, en las mismas
condiciones de validez de la produccion. [7] En la tabla 1 se muestra los principales
indicadores de produccion y productividad.
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Tabla 1. Indicadores de produccion y productividad

Indicador Descripcioén
., Tiempo base
Produccién _ tempo oase
cido
Es la produccion o nimeros de unidades que una instalacién puede
Capacidad gestionar, recibir, almacenar o producir en un determinado periodo

de tiempo.

Capacidad proyectada
o disefiada

Es la maxima produccion tedrica que se puede obtener en un sistema

en un periodo de tiempo determinado en condiciones ideales.

Capacidad efectiva o

real

Es la capacidad que espera alcanzar una empresa segin su

combinacion de productos, métodos de programacion,

mantenimiento y estandares de calidad.

Capacidad utilizada

Es la capacidad actual, dadas las limitaciones operativas.

Capacidad ociosa

Es la capacidad dada por la diferencia entre lo real y utilizada.

Utilizacion

Es la produccion real como porcentaje de la capacidad proyectada

. ., Produccion real
Utilizacion =

Capacidad proyectada

Eficiencia econémica

Es la relacion aritmética entre el total de ingresos o ventas y el total
de egresos o inversiones de dicha venta. La eficiencia econémica

debe ser mayor que la unidad para que se pueda obtener beneficios.
. . L, Ingresos
Eficiencia econémica = ———

Costos

Cuello de botella

Los cuellos de botella no son ni negativos ni positivos, son una
realidad y hay que utilizarlos para manejar el flujo del sistema
productivo. (Hansen 2006) Lo que determina la capacidad de la

planta es la capacidad del recurso cuello de botella

Productividad de

materia prima

MP que sale
MP que ingresa

Productividad de

mano de obra

Produccioén actual

Numero de operarios

Productividad

econémica

Produccioén actual

Inversion en materiales

Fuente: Vasquez [8]
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2.2.3 Estudio de tiempos

El estudio de métodos de una tarea es la investigacion sistematica de las operaciones que la
componen, su tipologia, materiales y herramientas utilizadas. Ademas, es el punto de partida
para su mejora, si bien se hace notar que el hecho de describir un método operatorio ya es

en si una mejora, una de las mas importante. [9]

El estudio de tiempos implica la técnica de establecer un estandar de tiempo permisible para
realizar una tarea determinada con la base en la medicion del contenido de trabajo del método
prescrito, con la debida consideracion de algunos factores subjetivos: fatiga, demoraras

personales, retrasos inevitables, etc.

El objetivo principal del estudio de tiempos es determinar el tiempo fijo (Ilamado tiempo

estandar) para ejecutar un trabajo. Se utiliza en diversas situaciones tales como:

- Estimar el costo de mano de obra.

- Determinar eficacia de maquinas y obreros, asi como también el numero requeridos de
ellos.

- Determinar programas de produccion y planificar el trabajo, en cada una de sus
estaciones.

- Determinar los tiempos estandares equitativos y justos.

- Comparar métodos de trabajos y normalizarlos.

2.2.4 Herramientas para el andlisis de procesos

A continuacion, en la tabla 2 se nombra una lista de diagramas utilizados para el analisis
de procesos.

Tabla 2. Herramientas para el analisis de procesos
Diagrama Concepto

Diagrama de Representa graficamente un cuadro general de como se realizan
Operacionesde  procesos o0 etapas, considerando Unicamente todo lo que respecta a las

Proceso principales operaciones e inspecciones.

) Representa graficamente las etapas de forma separada de un proceso,
Diagrama de i ) ] o ]
. tarea o trabajo, describe la secuencia de actividades comprendidas en
proceso — andlisis ] o
un trabajo, nos ayuda comprender y aclarar los movimientos de un
de producto )
determinado producto.

Diagrama de Se define como los pasos que se siguen dentro de un determinado

recorrido plantel, desde que se inicia hasta que se finaliza la produccion.

Fuente: Vasquez [8]
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2.2.5 Teoria de restricciones

Se considera como una buena herramienta para comenzar a actuar en la empresa desde el

punto de vista del Lean Manufacturing.

Un buen comienzo es la busqueda del, o los, cuello de botella y actuar sobre él. Cualquier
incremento de productividad de este punto es un incremento en el mismo valor en la

produccion total de la linea o planta.

TOC propone un sencillo sistema de Proceso de Mejora Continua que consiste en los Five

Focusing Steps (5FS) que mostramos a continuacion [9]:

- Determinacion de las limitaciones del sistema o cuellos de botella del proceso
productivo. El cuello de botella es el proceso més lento del proceso de produccion. Si
el proceso de produccion tiene definidas claramente varias secciones, cada seccion
tendré un cuello de botella.

- Decidir qué hacer con las limitaciones. Hay varias posibilidades segun la inversion
necesaria. La mas econdémica puede ser actuar para tener el puesto a la méxima
produccion. Hacerle un mantenimiento preventivo adecuado y gestionar los tiempos de
produccion pueden ser opciones de tratamiento.

- Subordinar todo el resto de decisiones a esta limitacion.

- Elevar la restriccion: Otra posible solucién es ampliar el puesto de trabajo (comprar
maquinaria, crear un segundo puesto de trabajo) para generar mas produccion.

- Unavez actuado, analizar si el puesto sigue siendo limitacién, si deja de serlo es porque
otro puesto ha asumido ser el cuello de botella, con lo que habria que volver al punto

primero con este puesto.

2.2.6 Metodologia 5SWH

Herramienta de calidad que permite encontrar las causas del problema y proponer una

solucién.

La metodologia 5WH es un método de hacer preguntas acerca de un proceso o un problema
asumido para mejorar. Cuatro de los de W (quién, qué, dénde, cuando) y la H (cémo) se
emplea para comprender los detalles, analizar las inferencias y el juicio para llegar a los
hechos fundamentales y las declaraciones de guia para llegar a la abstraccion. Responde a

las preguntas usando un esquema o de organizadores gréaficos.
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2.2.7 Balance de linea

Como parte de la manufactura esbelta, el balance de lineas es una herramienta interesante
para el disefio de la linea de produccion que permite identificar el cuello de botella e igualar
la carga de trabajo, determinando el nimero de estaciones de trabajo.

El balance de lineas es la actividad que consiste en repartir las tareas de modo que los
recursos productivos estén utilizados de la forma mas ajustada posible, a lo largo de todo el
proceso. El objetivo fundamental de un balanceo de linea corresponde a igualar los tiempos
de trabajo en todas las estaciones del proceso. Establecer una linea de produccion balanceada
requiere de una juiciosa consecucion de datos, aplicacion tedrica, movimiento de recursos e
incluso inversiones econdmicas. Por ende, vale la pena considerar una serie de condiciones
que limitan el alcance de un balanceo de linea, dado que no todo proceso justifica la
aplicacion de un estudio del equilibrio de los tiempos entre estaciones. En la tabla 3 se

propone las siguientes variables con su formula para realizar el balance de linea.

Tabla 3. Indicadores para el balance de lineas

Variable Férmula
Minuto total de operario 2 gmin x op)
Ciclo de control Min >
# de operarios > op
Total minutos por linea Ciclo de control x op

Min total del op

% balance x100
Total min por linea

Unidades / hora 60 minutos

Ciclo de control

. Unidades Hora
Unidades / turno x
Hora Turno

(#op)x(sueldo dia)
Costo x unidad Unidades
Turno

Para ello se debe ejecutar los siguientes pasos:
1. Analizar los tiempos de operaciones.

2. Calcular los minutos totales de operarios.
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3. Determinar el ciclo de control.
4. Calcular el total de minutos por linea.
5. Calcular el % de balance.

Para el calculo de tiempo muerto de la linea, se trabaja la suma de los tiempos ociosos de
cada estacion de trabajo. [4]
Tiempo muerto = kc — ) ti

K: numero de estaciones.
C: ciclo o cuello de botella.
ti: tiempo de operacion en cada estacion de trabajo.

Para el calculo de la eficiencia de linea E y el nimero de estaciones minimas se utilizan
las siguientes formulas:

g Y. tiempo tareas

- (# ETactual)x (Tiempo ciclo)

n
N°min ET = ¥ tiempo para tarea i
min =

=

Tiempo ciclo

Ciclo maximo = CM = Takt time

Cicloreal = CR < Tak Time

2.2.8 SLP (System Layout Planning)

Esta metodologia conocida como SLP por sus siglas en inglés, ha sido la mas aceptada y
utilizada para la resolucion de problemas de distribucion en planta a partir de criterios
cualitativos, aunque fue concebida para el disefio de todo tipo de distribuciones en planta
independientemente de su naturaleza. Fue desarrollada por Richard Muther en los afios 60
como un procedimiento sistematico multicriterio igualmente aplicable a distribuciones

completamente nuevas como a distribucion de plantas ya existentes. [10]

Para aplicar la metodologia es necesario realizar un diagrama de relaciones, posteriormente

reflejado en el diagrama de lineas, como se muestra en las figuras 2 y 3, respectivamente.
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1. A-Store Billet

2. B-Scissors to divide Billet

3. C-Re-heating Furnace

4. D-Raffish

5. E-Intermediate

6. F-Finishing process 1

7. G-Finishing process 2

8. H-10m iron bar cutter

10. J- Weighing

11. K-Checking quality

Figura 2. Diagrama de relaciones

A continuacion, se muestra la tabla 4 con los cédigos de proximidad:

Tabla 4. Cddigos con relacién de proximidad

Cadigo Relacion de proximidad
A Absolutamente necesario
E Especialmente importante
I Importante
O Importancia ordinaria
U No importante
X Indeseable

Cddigo de lineas

Figura 3. Diagrama de lineas de intensidad de cercanias
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2.2.9 Procedimiento Operativo Estandarizado

El procedimiento operativo estandarizado (POE), o Standard Operating Procedure (SOP) en
inglés, es un documento en el que se plasma o se describe minuciosamente las orientaciones
para un desarrollo de trabajo determinado. Todo lo mencionado es interesante, sobre todo, para
la formacidn de nuevos colaboradores, o en sectores donde el reglamento de trabajo es muy
estricto. Un ejemplo de ello es el sector aerondutico, en el cual los vehiculos aéreos deben
someterse a unos controles estrictos antes de que puedan desprender de la superficie terrestre.
[11]

2.2.10 Inventario en proceso

Se le denomina inventario en proceso a aquellas existencias que se le afiadi6 mano de obra,
otros materiales y demas costos indirectos a la materia prima bruta, la que llegard a conformar
una pieza, parte o componente de un producto terminado; mientras no concluya su proceso de
fabricacion, ha de ser inventario en proceso. También se suele decir que son articulos
parcialmente fabricados a los que carecen de algunos procesos o etapas para llegar a ser un

producto terminado. [12]

2.2.11 Trabajo en proceso (WIP)

El trabajo en proceso o también conocido como inventario en proceso es el conjunto en general
de los componentes pendientes de los productos en un proceso de produccion. Estas piezas no
se han completado aun, simplemente esperan ser elaborados o se mantienen esperando en una
cola para continuar su procesamiento. Este término se utiliza en la produccion y gestién de la

cadena de suministro. [13]

2.2.12 Actividades y su valor

Se define como actividad a todo aquello que consume recursos. Los recursos consumidos

pueden ser tangibles (tiempo, dinero, materiales, etc.) e intangibles (esfuerzo, &nimo, etc.).

Valor es aquello que alguien aprecia. En actividades econdémicas nos referimos al valor como
“lo que alguien esta dispuesto a pagar” por el articulo. En este caso seria el cliente. Si el cliente

no lo compensa, es porque no lo aprecia, y por lo tanto no le brinda valor.

Detectar el valor de las actividades es el principio de Lean. Si no se conoce cual es, no sabremos
hacia que direccion ir y podemos acabar en cualquier lugar. Dentro de las actividades se

encuentran las siguientes:


http://procesosyproyectos.com/quienes-somos.php#generamosValor
http://pablodiazmasa.es/tag/lean/
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A. Actividades de valor afadido (VA)
Son aquellas actividades que agregan valor en los atributos o particularidades que el
cliente desea en un producto o servicio a través del proceso de su fabricacién. Dentro

de estas actividades se consideran las inspecciones, las operaciones, etc.

B. Actividades de valor no afiadido (NVA)
Son aquellas actividades que no agregan valor en las caracteristicas o atributos de un
producto pero que son necesarios dentro de la produccion. Como ejemplo de ello se tiene
a los transportes, almacenamiento, demoras, etc. Estas actividades si bien es claro que
no se pueden eliminar dentro de un proceso, pero si hay que tener claro que se pueden

reducir de una manera significativa. [14]

2.2.13 Diagrama de causa-efecto

Esquema gréfico en forma de espina de pescado que ayuda a definir las causas de un problema
de forma estructurada. Esta herramienta de calidad también es conocida como Diagrama de
Ishikawa, debido al apellido de su creador. Para su elaboracion, primero se debe definir el
problema que se analizara, para luego realizar una lista de sus posibles causas. Cada causa debe
descomponerse en otras dando lugar a una estructura ramificada como se observa en la figura
4. Para el caso de las industrias las causas mas comunes son: mano de obra, método de trabajo,

maquinaria, materiales, medidas y medio ambiente. [16]

Causaj Causai

Hecho

MKk,2

Causak

Figura 4. Estructura del Diagrama causa — efecto
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I1l. RESULTADOS

3.1 DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

3.1.1 Laempresa

En el departamento de Cajamarca, se tiene aproximadamente 100 industrias dedicada al
beneficio de pollo. Ante ello, en la provincia de Jaén se tiene a la empresa en estudio, cuyos

principales datos se listan a continuacion.

- Nombre de la empresa: JAW Comercio y Servicios S. A. C.

- Ubicacion: Calle Garcilazo de La VVega #850 C-08 Sector Morro Solar.
- RUC: 20601701741

- Gerente: Cubas Montenegro Wilson Antonio

- Fecha de operaciones: 01 de diciembre del 2016

El producto que ofrece JAW Comercio y Servicios S.A.C. es el pollo beneficiado y de acuerdo
a las cantidades pedidas, este se vende en bolsas chequeras o en cubetas. El pollo beneficiado

tiene un precio de venta en promedio de 6,30 soles por Kilogramo.

La empresa cuenta con 13 trabajadores de los cuales para esta investigacion se clasificaran en
colaboradores administrativos y colaboradores de produccion. Dentro del primer grupo se
tiene el Gerente General, jefe de ventas, secretario, repartidores y contador. Por otro lado,
dentro de los colaboradores de produccion se incluyen al jefe de produccion y operarios. Cabe
recalcar que todo el personal de esta empresa son hombres. En la figura 5 se muestra el

organigrama de la empresa.

Gerente General

Secretaria

Jefe de Ventas | Jefe de Produccién | [Contador (Tercero) |

Operarios de

Repartidores -
produccién

Figura 5. Organigrama de la empresa
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Para el proceso de produccién de los pollos beneficiados, trabajan 5 operarios, cada uno
asignado en un proceso 0 mas procesos. Los operarios cuentan con una educacion minima de

nivel primario o secundario, aceptable para el trabajo mecanico que se realiza.

Los operarios realizan un turno de 8 horas por dia, siendo su hora de ingreso a las 2:30 horas
de la mafana, su hora de desayuno a las 8:00 horas, su hora de ingreso después del desayuno
es a las 8:30 horas y su hora de salida es a las 10:30 horas de la mafiana.

3.1.2 Productos

El principal producto de la empresa, es el pollo beneficiado que comercializa la empresa JAW
Comercio y Servicios S.A.C. Este es el pollo sacrificado por medio de técnicas y métodos que
emplea esta organizacion para el posterior consumo de sus clientes, pasando asi el producto
por una serie de etapas. En la figura 6 se presenta una imagen referencial del producto que se

pone a la venta.

Figura 6. Producto de la empresa

La empresa igualmente cuenta con subproductos, desperdicios y desechos.

a. Subproductos: Guano de pollo, sangre, plumas, visceras.
b. Desperdicios: Pellejos

c. Desechos: Agua residual (ver figura 7)
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Figura 7. Agua residual resultante del proceso

3.1.3 Materia prima e insumos

a. Materia prima

La materia prima principal para la presente empresa es el pollo. Para adquirir la materia
prima utilizada en el proceso de manufactura y asi obtener el pollo beneficiado, se hace
pedidos a la empresa “Chim0” o también a la empresa “Don Pollo” un dia antes de la
produccién. Se define al pollo como el animal requerido para ser introducido por las

diferentes etapas del beneficiado para su posterior venta al consumidor final.

b. Insumos

Los insumos principales son el agua, pigmento, bolsas plasticas y cubetas. Se define cada

insumo a continuacion.

Agua: Insumo directo del proceso manufacturero de pollo que se vierte en todo el

sistema y asi facilitar el faenado y la calidad del pollo a vender.

- Pigmento: Quimico utilizado para obtener un color amarillento en el pollo beneficiado.

- Bolsas plasticas: Material utilizado para empaquetar el pollo beneficiado en grupos

segun lo requiera el cliente.

- Cubetas: Contenedor para el pollo beneficiado requerido mayormente por clientes de

restaurantes.
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3.1.4 Maquinaria, equipos y herramientas

La empresa cuenta con la siguiente lista que incluye la maquinaria, equipos y herramientas

que se consideran necesarios y que son usados para la elaboracion del producto.

Conos aéreos: soporte en el que se degolla y se desangra el pollo.

Ollas: Contenedor de agua que se utilizan para escaldar o pigmentar el pollo.

Cocina: equipo utilizado para elevar la temperatura del agua hasta una requerida por la
empresa.

Peladora: méaquina que se utiliza para desplumar el pollo una vez escaldado.

Mesa: soporte en donde se realizan trabajos mayormente manuales, como la evisceracion,
el lavado, etc.

Cuchillos: instrumentos usados para la extraccion de un elemento que no pertenece al
producto terminado (visceras, pellejos, etc.)

Esponjas: herramienta utilizada para limpiar restos de sangre en el producto.

Baldes: contenedor para actividades de lavado o limpieza del producto.

3.1.5 Proceso de produccion

El producto que ofrece esta empresa sigue el siguiente proceso:

Recepcidn: En esta etapa, los pollos se reciben en grupo de 5 jabas conteniendo de 8 a 10
pollos por jaba, estas son provenientes de su proveedor la Empresa Chimu. Se realiza un
pesado e inspeccionado del pollo para corroborar que este se encuentre en buen estado, la

inspeccidn se realiza tan solo con una observacion visual. (Ver figura 8)

Figura 8. Etapa de desangrado previo degollado
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Degollado: Una vez que se recibio el pollo, en esta etapa se procede al adormecimiento
del pollo con el fin de reducir el sufrimiento del animal a la hora del corte de pescuezo,
dicho corte se realiza mediante el uso de un cuchillo.

Desangrado: Luego de que se corto el pescuezo del pollo, se deja en reposo con el fin de
eliminar toda la sangre que tiene este.

Escaldado: En esta etapa, el pollo se coloca en agua caliente a una temperatura aproximada
de 80°C, para el fécil desprendimiento de las plumas.

Desplumado: En esta operacion el pollo se introduce a una méaquina Illamada peladora, en
donde la maquina gira con una potencia de 1,5 HP y el operario ingresa agua para extraer
la pluma del pollo, obteniendo asi el pollo beneficiado (pelado).

Pigmentado: Al pollo pelado se lleva a una caldera que contiene una mezcla de agua con
colorante a 80°C para que este tome un color amarillo y sea apreciado mejor por el

consumidor.

Eviscerado: Siguiendo con las etapas del proceso una vez que se pigmentd el pollo, se
transporta a una mesa de acero en donde dos operarios buscan las herramientas, cuchillos,
para iniciar el eviscerado del pollo. En este proceso se obtiene como subproductos los

pellejos y las visceras. La figura 9 corresponde a esta etapa.

Figura 9. Etapa de eviscerado
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- Lavado: Después de que se eviscer0 el pollo, se lava el pollo con agua con la finalidad de
eliminar algunos residuos adheridos al pollo como la sangre, plumas y entre otros de tal

manera que se obtenga finalmente un buen producto para el cliente.

3.1.6 Sistema de produccion

La empresa tiene un proceso de produccion continuo, debido a que al procesamiento del pollo
es continuo y progresivo. Dentro del sistema existen 8 actividades dentro del proceso de
produccion y se cuenta con 5 operarios, los cuales, hacen de 1 a 2 operaciones cada uno. Las
operaciones generalmente se realizan sin interrupcion y es un proceso que puede ser mejorado

continuamente.

En la empresa JAW Comercio y Servicios S. A. C., sus etapas del proceso productivo tienen
diferentes capacidades en cuanto a lotes tal y como se muestra en la siguiente figura 10. Al no
tener una linea balanceada esto genera producto en proceso en espera y que no se logre la tasa

de produccion esperada.

Degollado  Desangrado Escaldadoc Desplumado Pigmentado Eviscerado Lavado

12 und 12 und 12und | 6 und 9m& 6 und 6 und

Figura 10. Capacidad de unidades de cada area

Fuente: Empresa

3.1.7 Analisis para el proceso de produccion

3.1.7.1 Diagrama de bloques

En la figura 11 se muestra el diagrama de bloques del proceso productivo del pollo

beneficiado.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE PRODUCCION DE POLLO

BENEFICIADO
Fecha: Noviembre del 2018 Producto: Pollo beneficiado para comercializacion
Evaluador: Hans Cubas Compaifiia: JAW Comercio y Servicios S.A.C.
Tiempo (min) Nombre
1.65 @ Recepcién
0.35 @ Degollado
2.32 @ Desangrado
133 @ Escaldado
134 @ Desplumado
0.75 @ Pigmentado
4.20 @ Eviscerado
0.67 @ Lavado
6 Pollos beneficiados
Resumen
Actividad| Cantidad Tiempo
Operacion 4 8,21
Combinada 4 4,40
Total 8 12,61

Figura 11. Diagrama de bloques para proceso de produccién de pollo beneficiado
Fuente: Empresa JAW COMERCIO Y SERVICIOS S. A. C.
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Se ha realizado el estudio de tiempos promedio del proceso de produccién. Para determinar
los tiempos el diagrama de operaciones que se presenta paginas méas adelante, se calculo el
numero de observaciones y se analizo los tiempos para un lote de 6 unidades de pollo en
proceso. Las operaciones de recepcion, degollado, desangrado y escaldado se trabajan en
lotes de 12 unidades; mientras que desplumado, pigmentado, eviscerado y lavado en lotes
de 6 unidades. Para efecto de unificar el lote, los tiempos de las etapas de lote de 12 unidades

fueron divididos entre dos.
Se siguid la metodologia de Mundel para el calculo de nimero de observaciones.

Para iniciar se mide una primera serie de 5 0 10 operaciones, que se realizan tomando 10
lecturas si los ciclos son mayor igual que 2 minutos y 5 lecturas si los ciclos son menores
que 2 minutos, esto debido a que hay mas confiabilidad en tiempos méas grandes, que en

tiempos muy pequefios donde la probabilidad de error puede aumentar.

Con la primera medicion se tiene que las actividades con duracion de mas de 2 minutos son:
desangrado y eviscerado. Por otro lado, estan las actividades que demoran menos de 2 min:
recepcion, degollado, escaldado, desplumado, pigmentado y lavado como se observa en la
tabla 5.

Tabla 5. Toma de tiempos de cada proceso del beneficiado de pollo (Lote de 6 unidades)

Actividades del Ciclo observado (min)

proceso T1 T2 T3 T4 5 T6 T7 T8 T9 TI10

Recepcion de
] ] 121 138 129 135 145
materia prima

Degollado 03 035 034 0,3 0,36
Desangrado 217 248 242 238 241 241 245 237 2,40 2,39
Escaldado 123 149 132 143 132
Desplumado 127 134 149 135 1731
Pigmentado 0,70 0,79 0,73 0,68 0,76
Eviscerado 445 448 4,43 3,76 4,42 444 447 449 434 4,36

Lavado 0,62 055 058 0,66 0,67
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Después se determina el valor mas alto y el mas bajo, y se les llama A y B respectivamente.

Se calcula el valor (A-B) / (A+B) en la tabla 6.

Tabla 6. Calculo de valor de Mundel

Actividades del proceso A B A-B  A+B A-B/A+B

Recepcidn de materia

. 1,45 121 0,24 2,66 0,09
prima
Degollado 0,36 0,34 002 0,7 0,03
Desangrado 2,48 217 031 4,65 0,07
Escaldado 1,49 1,23 0,26 2,72 0,10
Desplumado 1,27 1,49 0,18 2,76 0,07
Pigmentado 0,79 0,68 011 147 0,07
Eviscerado 4,76 442 0,34 8,18 0,04
Lavado 0,67 055 012 1,22 0,10

Se entra con este Gltimo valor en la Tabla de Mundel (ver anexo 2) y se determina el nimero

de observaciones necesarias mirando en la columna si es que se realizé 5 o 10 observaciones

segun serie inicial como se muestra en la tabla 7.

Tabla 7. Célculo del nimero de observaciones

N° de

Actividades del proceso A-B/A+B
observaciones
Recepcion de materia prima 0,09 10
Degollado 0,03 1
Desangrado 0,07 3
Escaldado 0,10 12
Desplumado 0,07 6
Pigmentado 0,07 6
Eviscerado 0,04 1
Lavado 0,10 12

Finalmente, se calcula el tiempo promedio, cuyos resultados se presentan en la tabla 8.



Tabla 8. Tiempos promedio (Lote de 12 unidades)
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o Ciclo observado (min) Tiempo
Actividades del proceso ]
Promedio
TL T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 Ti11 Ti12 T13 T14
Recepcion de materia prima 1,55 153 1,47 159 154 156 161 162 165 1,68 1,65
Degollado 0,35 0,35
Desangrado 2,33 2,31 2,35 2,32
Escaldado 1,28 135 1,31 130 145 141 137 129 134 147 136 1,34 1,33
Desplumado 134 132 135 135 136 1,33 1,34
Pigmentado 0,76 0,69 0,74 0,72 0,78 0,81 0,75
Eviscerado 4,2 4,2
Lavado 0,64 058 057 069 065 063 071 0,74 062 0,78 0,81 0,72 0,67




3.1.7.2 Diagrama de Operaciones de Proceso
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A continuacion, en la figura 12 se presenta el DOP con los tiempos promedios para un lote de

6 unidades.
DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE PRODUCCION DE POLLO BENEFICIADO
Fecha Noviembre del 2018 Producto: Pollo beneficiado para comercializacion
Evaluador: Hans Cubas Compaiiia: JAW Comercio y Servicios S.A.C.
Tiempo (min) Nombre
1.65 @ Recepcion
0.35 @ Degollado
2.32 @ Desangrado
133 @ Escaldado
134 @ Desplumado
0.75 @ Pigmentado
4.20 @ Eviscerado
0.67 @ Lavado
6 Pollos beneficiados
Resumen
Actividad Cantidad Tiempo
Operacion 4 8,21
Combinada 4 4,40
Total 8 12,61

Figura 12. Diagrama de operaciones del proceso de beneficiado de pollos (lote 6 unidades)



3.1.7.3 Diagrama de Analisis de Proceso

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO DE PRODUCCION DE POLLO BENEFICIADO

Fecha

Noviembre del 2018

Producto:

Pollo beneficiado para comercializacion

Evaluador:

Hans Cubas

Compafiia:

JAW Comercio y Servicios S. A. C.

Distancia (m)

4,75

2,5

2,3

2,5

3,2

Tiempo (min)

1,65

0,8

0,35

0,70

2,32

0,30

1,33

0,50

1,34

0,62

0,75

0,32

4,2

0,48

0,67

0,2

RO OB RHOTORO

Resumen

Actividad

Cantidad

Tiempo

Operacion

4

8,21

Transporte

8

3,92

Almacén

1

0.00

Combinada

4

4,40

Total

17

16,53

Nombre

Recepcidn de materia prima

Transporte 1

Degollado

Transporte 2

Desangrado

Transporte 3

Escaldado

Transporte 4

Desplumado

Transporte 5

Pigmentado

Transporte 6

Eviscerado

Transporte 7

Lavado

Transporte 8

Almacenamiento

Figura 13. Diagrama de Analisis de Proceso de pollo beneficiado (lote de 6 unidades)
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En el diagrama de analisis de proceso (DAP) de pollo beneficiado mostrado, indica el detalle
de las cantidades de cada tipo de actividad que se realiza en el proceso. Con el resumen de datos
que se ha obtenido se evidencia que existe un alto porcentaje en lo que son actividades de
transporte, lo que indica que hay una cantidad significativa de desplazamientos ocupando asi el
23,71% del tiempo total del proceso y abarcando también el total de las actividades
improductivas halladas dentro del proceso. Este alto indicador de desplazamientos, es debido a

la inadecuada distribucion de maquinaria en la empresa (Ver figura 13).

Con todo ello mencionado, se procedio a determinar las actividades improductivas, como
también las productivas, siendo estas con mayor protagonismo teniendo un porcentaje de
76,29%.

, 8,21' + 4,40’
% Act. Productivas = - - - x100 = 76,29 %
8,21 + 392" + 4,40

3,92
8,21' + 3,92' + 4,40’

% Act. Improductivas = x100 = 23,71 %

3.1.7.4 Plano actual de planta

El plano actual de la empresa que se observa en la figura 14, estd compuesto por dos areas en
si, el de produccién que abarca todo el proceso productivo de la empresa y el area de oficina,

donde se hace la venta del producto.

3.1.7.5 Diagrama de recorrido actual

El diagrama de recorrido que se muestra en la figura 15, no evidencia ningln cruce en las
operaciones que realizan los operarios, pero lo que si se evidencia es que hay un exceso de
recorrido, lo que indica que los puestos de trabajo estan muy distanciados, lo que provoca

desplazamientos largos.
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3.1.7.6 Cursogramas analiticos

Para tener una idea sobre los transportes que existen en el proceso productivo de la empresa se
analizaran todas las etapas del proceso productivo del beneficiado del pollo, en donde también
se detallara los micros transportes de cada actividad por cada lote en el proceso, por lo cual se
ha decidido realizar un cursograma analitico. Los tiempos del cursograma son en base a un lote

de 6 unidades.

En la figura 16 se muestra el cursograma analitico de todo el proceso productivo de la empresa
JAW Comercio y Servicios S.A.C., el cual se ha centrado en evidenciar el acarreo que existe
dentro del area de produccion para beneficiar un lote de 6 pollos. De todos los transportes que
se detallan en la figura se tomd los desplazamientos mas significantes, los cuales a los operarios
les toma un tiempo de 4,31 minutos recorriendo una distancia de 27,20 metros.
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DIAGRAMA N° 01 Hoja 1de 1 RESUMEN
PRODUCTO Pollo beneficiado ACTIVIDAD ACTUAL
LOTE 6 unidades Operacion O 39
ACTIVIDAD Degollar, Desangrar, Escaldar, Desplumar, Pigmentar, Eviscerar, Lavar  [Inspeccion |:| 5
N° OPERARIOS 5 Espera D 2
METODO Actual Transporte () 13
LUGAR Area de produccion Almacén \V4 1
FICHA N° 1 Distancia (m) 27,2
COMPUESTO POR Hans Lenin Cubas Silva Tiempo de recorrido (min) 431
DESCRIPCION cantidad *"" | Tiempo ACTIVIDAD OBSERVACIONES
(m) OU[D[®
Recepcion de pollo Q|
Verificar pollos muertos y defectuosos \L
Transportar jaba a etapa de degollado 6 0,8 />‘ Actividad que no agrega valor y es significante
Abrir jaba y coger ave :'
Aturdir ave
Colocar ave aturdida en los conos aéreos @ |
Traer cuchillo 0,35 0,08 /7. Desplazamiento no muy significante
Cortar cuello (=
Dejar cuchillo 0
Transporte 475 07 \7. Transporte de ida y vuelta en el equipo y no
agrega valor
Desangrado del pollo @
Retirar y tirar pollo desangrado al suelo .<-__‘___
Transportar a Escaldado 2,5 0,3 />. Actividad que no agrega valor y es significante
Agrupar los pollos
Recoger los pollos agrupados
Sumergir y mover pollos en el agua caliente con la pala
Verificar que la pluma del pollo este apt6 para el desplumado )
Botar los pollos pasados al suelo [ W
Desplazar los pollos a etapa del pelado 2 0,5 —+® Actividad que no agrega valor y es significante
Prender maquina
Desplazarse a agrupar los pollos en el suelo. 0,4 0,06 Eﬂ Desplazamiento no muy significante
Agrupar pollos 2:
Recoger y colocar aves en la maquina peladora
Esperar a que la maquina pele los pollos = ]
Llenar agua en balde mientras la maquina funciona [ =
Desplazarse a la maquina con el balde de agua 0,5 0,1 —— Desplazamiento no muy significante
Verter agua en la maquina para facilitar el pelado "
Visualizar que el pollo este pelado
Abrir puerta de la maquina para salida del pollo pelado 3
Apagar maquina @-
Transporte de pollo a etapa de pigmentado 2,3 0,62 — Actividad que no agrega valor y es significante
Agrupar los pollos (B
Recoger los pollos agrupados .
Sumergir pollos en el agua caliente con colorante [N
Verificar que el pollo haya tomado el color amarillo )
Extraer los pollos del pigmentado [
Transportar pollos pigmentados a mesa de eviscerado 2,5 0,32 = ) Actividad que no agrega valor y es significante
Limpiar superficie "‘
Acomodar el pollo en la mesa. -
Traer cuchillo 0,4 0,07 - —® Desplazamiento no muy significante
Afilar cuchillo (]
Cortar el cuello, cabeza y extraer el buche del pollo .
Quitar excedente de plumas en la cola del pollo
Verificar corte 9
Voltear pollo :
Realizar un corte en cruz entre la cloaca del ave
Introducir manoy extraer los intestinos .
Introducir mano y extraer la molleja del pollo. ’
Introducir mano y extraer 6rganos del pollo Q
Verificar que la bilis del pollo haya reventado dentro del pollo ~@_
Traer esponja o trapo 0,3 0,08 Desplazamiento no muy significante
Introducir esponja para secar la sangre dentro del pollo o —
Desplazar el pollo hasta el etapa de lavado 3,2 0,48 ——@ Actividad que no agrega valor y es significante
Colocar los pollos al pozo de agua ‘
Sumergir y lavar .
Retirar desperdicios que se adhieren al pollo .
Enjuagar ®
Extraer pollos lavados L
Transporte a almacén 2 0,2 R Actividad que no agrega valor y es significante
TOTAL 27,2 4,31 39 5 2 13

Figura 16.

Cursograma analitico del proceso
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3.1.8 Indicadores actuales de produccion y productividad

Para tener una idea de la situacion actual de la empresa se deben calcular ciertos

indicadores:

a. Ciclo
Segun el diagrama de operaciones de proceso presentado anteriormente, el ciclo o cuello de

botella se da en la etapa de eviscerado con un tiempo de 4,2 minutos por el lote de 6 pollos.

Ciclo = 4,2 min/lote

O en kilogramos, considerando el peso promedio de una unidad en 2,2 kilogramos.

min 1ot 1 und
Ciclo =4,2 X X

lote 6ud 2,2Kg
Ciclo = 0,31

Kg

b. Produccién

Para calcular la produccion fue necesaria aplicar la siguiente férmula:

. o Tiempo base
Produccion de pollos beneficiados = ciclo
ciclo

En total se tiene un tiempo base mensual de 13 440 minutos, dado de 60 minutos por hora,
8 horas por turno y 28 dias por mes. Al aplicar la formula:
min
Produccion de pollos beneficiados = _13 440 mes
4,2 min/lote

tes und

Produccion de pollos beneficiados = 3 200
mes h

El indicador anterior se ha calculado en funcién a lote analizado para el analisis de tiempos,
el cual equivale a 6 unidades, y teniendo como dato que el peso en Kilogramos final es de
2,2 kg en promedio por pollo beneficiado.

lotes 6und
X

mes 1lote

y - und _2,2Kg
Produccién de pollos beneficiados =19 200 — X
mes 1und

Producciéon de pollos beneficiados = 3 200
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K
Produccioén tedrica de pollos beneficiados = 42 240 =9
mes

c. Capacidad de disefio

Se tiene una peladora de pollos que cuenta con una capacidad de procesamiento de hasta 6
pollos en 1,0 minutos. Se trabajard con dicho indicador para encontrar la capacidad de

disefio.
6 unidades
Capacidad disehada = ———
1 min
6 unidades 480 minutos
Capacidad disefiada = - x -
1 min dia
_ o unidad _ 2,2Kg
Capacidad disehada = 2880 ~ X —
dia unidad
Kg Kg
Capacidad disehada = 6336——<> 177 4B
dia mes

d. Capacidad real

La capacidad real viene determinada por la maxima cantidad producida en el afio 2018, la
cual es de 40 813 kg de pollo en el mes de diciembre como se detalla en la tabla 9.

Tabla 9. Cantidad producida afio 2018

Mes Produccion (kg)
Enero 36 752
Febrero 32068
Marzo 39992
Abril 38557
Mayo 33554
Junio 33789,7
Julio 40614
Agosto 39021
Septiembre 31131
Octubre 36488
Noviembre 31251
Diciembre 40 813
Promedio 36 169,29

Fuente: Empresa
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e. Utilizacion

La utilizacion viene dada por la siguiente formula.

Capacidad Real

Utilizacion =
z Capacidad Disefiada

kg
Utilizacion = @——€S

kg
177 408 =

Utilizacion = 0,23 <> 23%

f.  Eficiencia de planta

La eficiencia viene dada por la siguiente férmula.

Efici . Capacidad Real
iciencia =
Capacidad efectiva (Produccion teodrica)
kg

408137 ¢
Eficiencia = - ke

42 240~ 5~

mes

Eficiencia = 0,97 <> 97%

g. Productividad de mano de obra

Para calcular la productividad de mano de obra, se considero la produccion del afio 2018 con
los 5 operarios que estan involucrados en el area de produccion.
La productividad de mano de promedio durante el afio 2018 fue de 7 233,9 kilogramos al

mes por operario. Este calculo se indica en la tabla 10.

h. Pedidos rechazados

Se tiene un porcentaje en promedio de 17,4 % de pedidos que son rechazados debido a que

no se tienen listos en el tiempo demandado como se indica en la tabla 11.



Tabla 10. Productividad de mano de obra 2018

Mes Produccion (kg) Operarios Producl\t/il\gdad Es
Enero 36752 7350,4
Febrero 32068 6413,6
Marzo 39992 7998,4
Abril 38557 7711,4
Mayo 33554 6710,8
Junio 33789,7 6757,94
Julio 40614,2529 8122,9
Agosto 39021,5371 7804,3
Septiembre 31131 6226,2
Octubre 36488 7297,6
Noviembre 31251 6250,2
Diciembre 40813 8162,6
Pr;‘;?]l%d;f 36 169,29 7233,86
Suma anual 434 031
Fuente: Empresa

Tabla 11. Porcentaje de pedidos rechazados durante el afio 2018
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Mes Pedidos Pe_didos Demanda Porcentaje de pedido
rechazados (kg) atendidos (kg) rechazado

Enero 8 085 36 752 44 837 18%
Febrero 7 696 32 068 39 764 19%
Marzo 11 998 39 992 51 990 23%
Abril 4627 38 557 43184 11%
Mayo 7382 33554 40 936 18%
Junio 3379 33789,7 37 169 9%
Julio 11021 40 614,25 51 635 21%
Agosto 7332 39 021,53 46 354 16%
Septiembre 8717 31131 39 848 22%
Octubre 8 027 36 488 44515 18%
Noviembre 7500 31251 38 751 19%
Diciembre 5714 40 813 46 527 12%
Total 91 478 434031 525 509

Promedio 7623 36 169,29 43 792 17%




i. Costo de produccion

Para el calculo de todo costo se tiene un costo variable y un costo fijo. Para el calculo de
costo variable de produccion se han considerado los costos de materiales directos y los costos
de materiales indirectos. Todos los costos fueron distribuidos para una produccion de un lote
de 6 unidades, con un peso promedio de 13,2 kilogramos.

El costo total por producir un kilogramo de pollo beneficiado es de S/ 4,44 como se detalla

en la tabla 12.

Tabla 12. Célculo de costo de produccién para un lote de 6 pollos (13,2 kg de pollo)

Descripcion

Unidad de Cantidad Precio
) o Costo Total
Materiales e Insumos compra requerida unitario
Materiales directos
Pollo vivo kg 13,2 3,90 51,48
Agua m3 0,06 1,90 0,11
Costo Total de Materiales directos 51,59
Materiales Indirectos
Bolsas plasticas unidad 1 0,20 0,20
Gas unidad 0,01 34,00 0,34
Energia Kwh 0,06 0,53 0,03
Costo Total de Materiales Indirectos 0,57
] y 0,54 sol por
Planilla Produccion persona 5 ) 2,7
lote producido
) o 1,07 sol por
Planilla Administrativo persona 3 ] 3,21
lote producido
Alquiler de 0,50 sol por
Transporte 1 ] 0,5
und lote producido
Costo en soles total de produccidn por lote de 6 pollos 58,57
Costo en soles total por kilogramo (13,2 kg en lote de 6 pollos) 4,44
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j. Eficiencia econdmica

La eficiencia econdmica se da entre la relacion de ventas sobre costo.

Ventas _ (6,3,s0l / kg) (434 031 pollos /afo)

Eficiencia econémica = — = 1,41
Costos (4,44 sol /kg)(434 031 pollos / aflo)
Por cada sol invertido, la empresa en estudio obtiene 0,41 soles.
k. Pérdidas econdmicas por pedidos rechazados
En la tabla 13 se presenta las pérdidas econémicas:
Tabla 13. Pérdida econémicas afio 2018 por pedidos rechazados
) Beneficio Pérdida economica
Mes Pedidos rechazados (kg)
por kg (sol) (soles)
Enero 8 085 15038
Febrero 7 696 14 314
Marzo 11 998 22 316
Abril 4627 8 606
Mayo 7382 13730
Junio 3379 6 285
1,86
Julio 11021 20 499
Agosto 7332 13 637
Septiembre 8717 16 213
Octubre 8027 14 930
Noviembre 7 500 13 950
Diciembre 5714 10 628
Total 91478 1,86 170 149

Durante el periodo evaluado se tuvo pérdidas econémicas que ascendieron a 170 149 soles

debido a que se rechazo el pedido por no llegar a tiempo.
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I. Resumen de indicadores actuales

En la siguiente tabla 14 se presenta el resumen de indicadores que la empresa presenta

actualmente.

Tabla 14. Resumen de indicadores actuales

Nombre de indicador Dato
Producto Pollo beneficiado
Actividades productivas 76,30 %
Actividades improductivas 23,70 %
Distancia de Acarreo en la produccién (m) 17,2
Lote 6 unidades
Ciclo (min/ lote) 4,2
Tiempo base mensual (min) 13 440
Produccion tedrica mensual (kg) 42240
Capacidad de disefio (kg/mes) 177 408
Produccion promedio real mensual (kg) 36 169
Capacidad real (kg) 40 813
Produccion anual 2018 434 031
Eficiencia de planta 97%
Utilizacion 23%
Demanda anual (kg) 525 509
Pedidos rechazados anual (kg) 91 478
Porcentaje de pedidos rechazados 17,4%
Inventario en Proceso 3167
Trabajadores area de produccion 5
Productividad de mano de obra mensual (und /trab. mes) 72339
Precio de venta (kg) 6,30
Costo de produccién por kg de pollo 4,10
Beneficio por kg 1,86
Eficiencia econdmica 1,41

Pérdidas econémicas anuales 170 149
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3.1.9 Andlisis de la informacion

Problema: Pedidos rechazados en la empresa

1
2
3.
4

Actividades improductivas — distribucion inadecuada de planta
Stock perdido en proceso
Falta de capacitacion

Falta de estandarizacion de métodos de trabajo

A continuacion, se sustenta cada uno de las causas que conllevan a los pedidos rechazados.

a. Causa 1: Actividades improductivas y distribucion inadecuada de planta

Se evidencio en el DAP y el cursograma analitico anterior el porcentaje elevado de

actividades improductivas dadas por los transportes que se requiere dentro del proceso de

produccion.

Asimismo, las actividades improductivas se deben a la incorrecta distribucién de planta y

desorden que se logra evidenciar en las fotografias 17, 19 y 20. El enfoque actual de la

empresa se observa en la figura 18.

Figura 17. Fotografia de la actual distribucion de planta
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ETAPAS DE PRODUCCION

~—_[ALWACEN

1| | ETAPA DE DEGOLLADD Y DESANGRAD]
C| | ETAPA DE ESCALDADD

3| | ETaPA DE DESPLUMADD

4] | eTaPa DE PIGMENTADD]

S| | ETaPA DE EVISCERADD)

6| | ETaPa DE LavaADD

Figura 18. Enfoque actual de distribucion

Figura 20. Evidencia de las condiciones de trabajo actual
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b. Causa 2: Desbalance de linea y stock en proceso

Una linea de produccion esta balanceada cuando la capacidad de produccion de cada una de

las operaciones del proceso es similar.

La cantidad de unidades con las que se trabaja en cada una de las etapas han sido
determinadas en el inicio de labores de la empresa no basado en criterios para optimizar el
proceso, ya que no se ha establecido el lote con el que se debe trabajar para evitar stock en
proceso, con mayor énfasis en este tipo de empresa debido a que producto es carne fresca.
Cuando se genera dicho stock en proceso se ocasiona pérdidas del producto ya sea porque
fue contaminado con algun insumo o material durante la espera. Asi como debido a que no
se trabaja con el cuidado debido, y por facilitar el trabajo se ocasionan modificaciones en el

producto en proceso, como el rompimiento de huesos, entonces se debe separar dicha unidad.

En la siguiente figura 21, se observa el mapa de flujo de valor determinado indicadores

actuales de producto en proceso. Se cuenta con 7 actividades distribuidos en 5 operarios.

Degollado
Desangrado
Escaldado
Pigmentado

Desplumado

=
]
@ Eviscerado
L3
@ Lavado
>

Lote de — N4 f ) 12 12 . 6
Transferencia 1 - 2 - 4
(und)

Duracién 0,35 min 2.32min 1,33 min 1.34 min 0.75 min 4,20 min 0,67 min
\ ig T, \ / \_ 5 \.Z

Operario 1 Operario 2 Operario 3 Operario 4 Operario S

7

Figura 21. Situacion actual del proceso de beneficiado de pollo

Un operario para la etapa de degollado y desangrado, donde se tiene un lote de transferencia
de 12 unidades. Un segundo operario para la etapa de escaldado, donde entran 12 unidades.
Un tercer operario para las etapas de desplumado (donde entran 12 unidades) y para la etapa
de pigmentado (donde entran 6 unidades). Un cuarto operario para la etapa de eviscerado,
donde se tiene un lote de transferencia y produccion de 6 unidades y finalmente un operario
5 para la etapa de lavado, igualmente con un lote de produccion y transferencia de 6

unidades.
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Tabla 15. Cantidad de estaciones, operarios y minuto operario
Tiempo promedio

Estacién Operarios Operacion por lote de 6 unid Min operario

1 Degollado 0,17
-1 1,33

2 Desangrado 1,16
3 1 Escaldado 0,67 0,67

4 Desplumado 0,67
1 1,42

5 Pigmentado 0,75
6 1 Eviscerado 4,2 4,2
7 1 Lavado 0,67 0,67
7 5 Total 8,29 8,29

En base a la tabla 15, se muestra el diagrama de la figura 22 de precedencia correspondiente.

0,17 min 1,16 min 0,67 min 0,67 min 0,75 min 4,2 min 0,67
Degollado Desangrado Escaldado Desplumado Pigmentado Eviscerado Lavado

Estacion 1 Estacion 2 Estacion 3 Estacion 4 Estacién 5 Estacion 6 Estacion 7

Lote = 6 unidades

Figura 22. Diagrama de precedencia

En base a las férmulas presentadas en el marco tedrico, se procede a calcular los principales

indicadores de la linea:

La eficiencia actual viene determinada por la suma de todos los tiempos entre el niUmero de

estaciones y la restriccion.

8,29
E = x100 = 28,20%
7x4,2

El tiempo muerto viene determinado por la resta entre la multiplicacion del nimero de

estaciones por la restriccion menos la suma total de tiempos.

Tiempo muerto = (7 x4,2) — 8,29 = 21,11 min
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El variable minuto operario determina el total de tiempo utilizado en minutos para la

produccion de un lote.
Minuto operario = 8,29 x 1loperario = 8,29 min — ope
La variable total de minutos por linea viene dada por el ciclo por el nUmero de operarios:
Total de tiempo por linea = 4,2 x5 = 21 min

La variable porcentaje de balance viene dada por el total de minuto operarios entre los

minutos totales x 100.

. 8,29 mn
Porcentaje de balance = ———— = 39,40%
21 min

Para calcular las unidades por hora a producir con la propuesta dividimos 60 minutos entre

el ciclo de control.

60 min
Produccion = h = 18 k_g

min 1lote 1lunid h
4,2 lote”™ 6unidx 2,2 kg

Para calcular el namero de unidades por turno multiplicamos las unidades por hora por la

cantidad de horas que trae el turno

k
Producciéon por turno = 188 Tg x8h=1508 kg
Para calcular el costo por unidad correspondiente a mano de obra se procedié a multiplicar
el nimero de operarios por sueldo al dia (60 soles) y dividirlo entre las unidades por turno.

5 ope.x 60 soles

ope.
1508 kg = 0,20 soles/kg

Costo MO por unidad =

Se puede observar en la tabla 24 que la linea actual tiene un bajo porcentaje de balance, baja
eficiencia de linea y un elevado tiempo muerto, ademas de no tener las etapas balanceadas,
lo que provoca que en muchas ocasiones se tenga producto en espera, asi como no se llegue

a producir lo esperado.
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c. Causa 3: Falta de capacitacion en los operarios de produccién

Un personal que no ha sido capacitado y que trabaja con métodos no estandarizados es
propenso a cometer errores, mermas y elevar el tiempo de actividades improductivas durante
el proceso de produccion. Se determind que los operarios no cuentan con ninguna
capacitacion en meétodos de trabajo, uso de maquinaria, equipos, herramientas, trabajo en
equipo y otras habilidades necesarias para realizar un trabajo excelente, tal como se
evidencia en los resultados de la encuesta validada (ver anexo 6) al area de produccion.

Tabla 16. Resultado preguntas 1
1. ¢ Qué labor desempefia?

Operario de degollado y desangrado

Operario de escaldado

Operario de desplumado y pigmentado

Operario de eviscerado

Operario de lavado
Total

gl R, R k| R -

Labores de los encuestados

m Operario de degollado y desangrado = Operario de escaldado
= Operario de desplumado y pigmentado = Operario de eviscerado
= Operario de lavado

Figura 23. Resultados pregunta 1



Nivel de educacion

Tabla 17. Nivel de educacién

2. ¢{Qué nivel de educacién tienes?

Inicial

Primaria

Secundaria

Técnico

Universitario

Maestrante

Total

g1l O O] O] W| N O

Nivel de educacion operarios

Maestrante 0
Universitario 0

Técnico 0

secundaria [T 3
Primaria - [ 2

0 1 2 3
Cantidad

Figura 24. Nivel de educacién de operarios

Tabla 18. Resultados pregunta 3

3 ¢Has recibido alguna capacitacién por parte de la
empresa que tenga que ver con la labor que

desemperias?

Si

No

Total




Respuesta

Respuesta

¢Ha recibido capacitacion?

Si
0 2 3 4 5
Cantidad
Figura 25. Resultados pregunta 3
Tabla 19. Resultados pregunta 4
4. ;Crees que la capacitacion, entrenamiento o
aprendizaje para mejorar tu labor es importante?
Si 5
No 0
Total 5
¢ Crees que la capacitacion es importante?
No

Cantidad

Figura 26. Resultados pregunta 4
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Tabla 20. Resultados pregunta 5
5. ¢ Existen dificultades técnicas u operativas para

desarrollar tus actividades con la calidad debida?

Si 3
No 2
Total 5

En caso ser si, ¢cuales son las dificultades?

Desorden

Falta de mantenimiento herramientas

No hay trabajo en equipo

Total

w| k| k| e

¢Existen dificultades para desarrollar actividad?

-

o
-
no
w
ESN
ol

Cantidad

Figura 27. Resultados preguntas 11

Tabla 21. Resultados pregunta 6
6. ¢ Qué tema o cursos de los siguientes te gustaria recibir para

mejorar tu desempefio en la empresa?

Trabajo y ambiente seguro 1
Trabajo en equipo y liderazgo 1
Uso y manejo correcto de herramientas y equipos 1
Cuidado del medio ambiente en su puesto de trabajo

Mantenimiento herramientas y equipos 1
Métodos para aumentar la velocidad en la produccion 1
Otros 0
Total 5
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Temas 0 cursos propuestos

Otros 0

Métodos para aumentar la velocidad en la

produccion e

Mantenimiento herramientas y equipos [N 1

Cuidado del medio ambiente en su puesto de
trabajo

Uso y manejo correcto de herramientas y

equipas e
Trabajo en equipo y liderazgo [N 1

Trabajo y ambiente seguro [N 1

0 1 2 3 4 5
Figura 28. Resultados pregunta 6

Se puede asegurar que ninguno de los operarios ha recibido capacitacion, que existen
dificultades técnicas u operativas para desarrollar actividades con la calidad debida, que

todos los operarios creen que la capacitacion es importante.

d. Causa4: Métodos de trabajo no estandarizados

Se determin6 que la empresa cuenta con métodos de trabajo propuestos de manera empirica
en base a la experiencia de los trabajadores. Para evidenciar lo anterior, se elaboraron

cuadros 5WH para verificar cada etapa del proceso productivo. (Ver tablas: 22, 23, 24, 25, 26,
27, 28).
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Tabla 22. 5WH etapa de degollado

ETAPA: DEGOLLADO

¢ Qué se hace?

Se sacrificael
pollo

¢Por qué se hace? Para empezar el proceso de desangrado

Si, porque al no realizarse no se podria obtener el

; Es necesario hacerlo? .
¢ pollo beneficiado

La finalidad es que el animal no tenga ningln

¢Cuél es la finalidad? L
sufrimiento

¢Qué otra cosa podria hacerse

. Ninguno
para alcanzar el mismo resultado? 9

¢Donde se hace?

Se realizaen el
area donde se
realiza el
desangrado,

ubicado cerca al
almacén

Porque esta cerca al almacén y facilita la

. A ”;
¢Por que se hace ah’ actividad a la hora de coger un pollo

No, porque de ese modo se perderia mucho
tiempo y esa actividad requiere estar cerca al area
del desangrado

¢ Se conseguiran ventajas
haciéndolo en otro lado?

¢Podria combinarse con otro

No
elemento?

Se podria hacer mejor en el mismo lugar, pero de

.y . . |
¢Donde podria hacerse mejor manera auténoma

¢Cuando se hace?

Se hace cuando se
recepciona la
materia prima
(pollo vivo)

Porque se tiene que avanzar con el proceso
productivo para poder llegar a tiempo a los
clientes

¢Por qué se hace en ese
momento?

¢Seria mejor realizarlo en otro .
No de ninguna manera

momento?

¢El orden de las acciones es el si
apropiado?

¢Se conseguiran ventajas No

cambiando el orden?

¢Quién lo hace?

Lo realiza una
persona con
educacion
primaria

¢ Tiene las calificaciones No, el operario no ha sido calificado por ningun
apropiadas? medio

¢ Qué calificaciones requiere el Requiere de precision y verificacién de las
trabajo? herramientas (cuchillos)

Una persona capacitada para el puesto, que sea
consciente de los cortes que realiza en el pescuezo
del pollo.

¢Quién podria hacerlo mejor?

¢Como se hace?

Se extrae un pollo
de la jaba, se
sujeta de una

forma en donde el

pescuezo queda
libre para realizar
el corte.

Porque no tienen un conocimiento 0 un proceso

; Por qué se hace asi? . . o
crorq establecido en donde haya una instruccion.

Si porque por el momento no existe un proceso

, Es preciso hacerlo asi? . . , . e
¢ESP instructivo de como se debe realizar la actividad

Se podria hacer mejor en el mismo lugar, pero de

¢Coémo podriamos hacerlo mejor? .
manera auténoma




62

Tabla 23. 5WH etapa de desangrado

ETAPA: DESANGRADO

¢ Qué se hace?

Se espera a que el pollo una
vez degollado elimine la
mayor cantidad de sangre

¢Por qué se hace?

Se hace para que la sangre no interfiera
ensuciando en todos los procesos del
beneficiado

¢ Es necesario hacerlo?

Si, porque al no realizarse el area de
produccion se viera afectada por la
suciedad de la sangre

¢Cual es la finalidad?

La finalidad es extraer la mayor cantidad
de sangre

¢Qué otra cosa podria
hacerse para alcanzar el
mismo resultado?

Podria fabricarse un andamio tipo ruleta
rusa puesta horizontalmente para acelerar
el desangrado

¢Donde se hace?

Se realiza en el area del
desangrado

¢Por qué se hace ahi?

Porque esté cerca al almacén y facilita la
actividad a la hora de degollar un pollo,
ademas que se ahorra desplazamientos

¢ Se conseguiran ventajas
haciéndolo en otro lado?

No, porque de ese modo se perderia
mucho tiempo y apareceria mayores
desplazamientos

¢Podria combinarse con
otro elemento?

No

¢Donde podria hacerse
mejor?

En ningun otro lugar

¢ Cuando se hace?

Se hace cuando se degolla el
pollo

¢Por qué se hace en ese
momento?

Porque es en ese momento cuando la
sangre empieza a salir de manera
abundante

¢Seria mejor realizarlo en
otro momento?

No de ninguna manera

¢El orden de las acciones
es el apropiado?

Si

¢ Se conseguiran ventajas
cambiando el orden?

No

¢Quién lo hace?

Lo realiza una persona con
educacién primaria

¢ Tiene las calificaciones
apropiadas?

No, el operario no ha sido calificado por
ningn medio

¢Qué calificaciones
requiere el trabajo?

Requiere de rapidez y agilidad

¢Quién podria hacerlo
mejor?

Una persona capacitada para el puesto,
que sea consciente de la posicion en las
que pone los pollos para su desangrado

¢Como se hace?

se coge el pollo degollado y se

lo introduce en los conos
aéreos esperando a que
desangre

¢Por qué se hace asi?

Porque es el Unico conocimiento que
tienen sobre el desangrado

¢Es preciso hacerlo asi?

No porque no es la Unica forma, seria
cuestion de comparar métodos de como
el pollo desangra mas rapido.

¢Como podriamos
hacerlo mejor?

Se podria hacer mejor, pero de manera
automatizada
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Tabla 24. 5WH etapa escaldado

ETAPA: ESCALDADO

¢ Qué se hace?

¢Por qué se hace?

Se hace para suavizar el plumaje del polloy
facilitar el siguiente proceso

Se introduce los pollos a una ¢Es necesario hacerlo?
caldera en donde contiene agua

a una temperatura de 70 a 80

Si porque de lo contrario se pararia la
produccion ya que el proceso siguiente
necesita drasticamente de este proceso, el
cual también viene hacer

°C ;Cual es la finalidad?

La finalidad es extraer la mayor cantidad de
sangre

¢Qué otra cosa podria
hacerse para alcanzar el
mismo resultado?

Podria fabricarse un andamio tipo ruleta rusa
puesta horizontalmente para acelerar el
desangrado

¢Donde se hace?

¢Por qué se hace ahi?

Porque es el tnico lugar donde puede estar la
caldera y la cocina

¢ Se conseguiran ventajas
Se realiza en el érea de| haciéndolo en otro lado?

escaldado

Si, porque es un equipo y al mantenerlo cerca
al proceso anterior se ahorra desplazamientos

¢Podria combinarse con
otro elemento?

No

¢Donde podria hacerse
mejor?

En el mismo lugar, pero distribuyendo mejor
los equipos del area de trabajo

¢ Cuando se hace?

¢Por qué se hace en ese
momento?

Porque el pollo ha eliminado la mayor

cantidad de sangre y no se contamina mucho

el agua con la sangre.

Se hace cuando el pollo
termina su etapa de

¢Seria mejor realizarlo
en otro momento?

No de ninguna manera

desangrado ¢El orden de las acciones

es el apropiado?

Si

¢ Se conseguirdn ventajas
cambiando el orden?

No

¢Quién lo hace?

¢ Tiene las calificaciones
apropiadas?

No, el operario no ha sido calificado por
ningun medio

Lo realiza una persona con
educacion secundaria

¢Qué calificaciones
requiere el trabajo?

Requiere de rapidez y agilidad

¢Quién podria hacerlo
mejor?

Una persona capacitada, instruida en el
proceso.

¢Como se hace?

¢Por qué se hace asi?

Porgue se tiene un conocimiento empirico
sobre el proceso

se cogen los pollos desangrados
y se lo sumergen en las calderas
y ahi permanecen unos minutos

¢Es preciso hacerlo asi?

No, porque existen muchas maneras de
hacerlo

¢C6émo podriamos
hacerlo mejor?

Se podria hacer mejor estandarizando el
proceso
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ETAPA: DESPLUMADO

¢ Qué se hace?

En esta etapa se ingresa los
pollos escaldados a la
magquina peladora

¢Por qué se hace?

Se hace para desprender las
plumas del pollo

¢ Es necesario hacerlo?

Si es necesario porque de no
realizarlo no se puede
pigmentar el pollo, ademas de
ello no se lograria el producto
final

¢Cuél es la finalidad?

Su finalidad es que el pollo no
posea ninguna pluma

¢Qué otra cosa podria hacerse para
alcanzar el mismo resultado?

Lo que se podria hacer es
aumentar la capacidad de la
maquina para que desplume la
méaxima cantidad posible de
pollos

¢Donde se hace?

Se realiza en el area del
desplumado

¢Por qué se hace ahi?

Porque es el espacio que la
empresa tiene reservado para
esa etapa

¢ Se conseguiran ventajas haciéndolo en
otro lado?

No de ninguna manera, porque
es una maquina y al elegir otro
lugar no altera en nada a la
produccion

¢Podria combinarse con otro elemento?

No

¢Do6nde podria hacerse mejor?

En el mismo lugar con
procedimientos estandarizados

¢Cuando se hace?

Se hace inmediatamente
cuando el pollo termina de
ser escaldado

¢Por qué se hace en ese momento?

Porque las plumas del pollo se
suavizan y eso permite facilitar
el desprendimiento de las

plumas
¢Seria mejor realizarlo en otro No
momento?
¢El orden de las acciones es el Si, porque el anterior proceso
apropiado? es de gran apoyo para este
¢ Se conseguiran ventajas cambiando el No
orden?

¢Quién lo hace?

Lo realiza una persona con
educacion secundaria

¢ Tiene las calificaciones apropiadas?

No, el operario no ha sido
calificado por ningin medio

¢ Queé calificaciones requiere el trabajo?

Requiere de observacion y
precision

¢Quién podria hacerlo mejor?

Una persona capacitada,
instruida en el proceso.

¢Como se hace?

Se recogen los pollos
escaldados y se los introduce
a la maquina peladora, y una

vez adentro se enciende la
maquina para realizar el
pelado mientras el operario
inmediatamente empieza a
verter agua para que ayude
con el desprendimiento de las
plumas

¢Por qué se hace asi?

Porque al adquirir la maquina
le instruyeron sobre su funcion

¢ Es preciso hacerlo asi?

Si

¢Coémo podriamos hacerlo mejor?

Se podria hacer mejor si se
implementaria un flujo de agua
controlado para ahorrar el
consumo a la hora del pelado




Tabla 26. 5WH etapa pigmentado
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ETAPA: PIGMENTADO

¢ Qué se hace?

En esta etapa se ingresa
los pollos ya desplumados
ala caldera de
pigmentado

Se hace porque la demanda esta acostumbrada
a ver el pollo amarillo y en esta etapa se le da
color al pollo pelado

¢Por qué se hace?

No es necesario ya que algunos clientes lo

¢Es necesario hacerlo? . s
piden sin pigmentar como son los restaurantes

¢Cudl es la finalidad? Su finalidad es que el pollo tome color

¢Qué otra cosa podria
hacerse para alcanzar el

Ninguna
mismo resultado?

¢Dénde se hace?

Se realiza en el area del
pigmentado

¢Por qué se hace ahi? Porque el espacio es ideal para la caldera

Si en un espacio mas reducido y cerca de la
anterior etapa para evitar mucho
desplazamiento

¢ Se conseguiran ventajas
haciéndolo en otro lado?

¢Podria combinarse con

otro elemento?

No

¢Donde podria hacerse
mejor?

En el mismo lugar con procedimientos
estandarizados y con ayuda de algunas
herramientas

¢ Cuando se hace?

¢Por qué se hace en ese
momento?

Porque es en donde el pollo esta descubierto y

puede surgir efecto el pigmentado

Se hace después de que el

: otro momento?
pollo haya sido

¢Seria mejor realizarlo en

No

desplumado es el apropiado?

¢El orden de las acciones

Si

¢Se conseguiran ventajas
cambiando el orden?

Se tendria que experimentar porque si se podria
cambiar el orden, pero no se sabe si habria una

ventaja

¢Quién lo hace?

¢ Tiene las calificaciones
apropiadas?

No, el operario no ha sido calificado por
ningn medio

Lo realiza una persona

¢ Queé calificaciones
con educacién secundaria

requiere el trabajo?

Requiere de observacion y precision

¢Quién podria hacerlo
mejor?

Una persona capacitada, instruida en el
proceso.

¢Cbémo se hace?

Se recogen los pollos
escaldados y se los
introduce a la maquina

¢Por qué se hace asi?

Porque es un conocimiento empirico que se
venia realizando desde hace mucho tiempo y
no han optado por cosas nuevas

peladora, y una vez
adentro se enciende la
maquina para realizar el

¢Es preciso hacerlo asi?

No es preciso hacerlo asi

pelado mientras el
operario inmediatamente
empieza a verter agua
para que ayude con el
desprendimiento de las
plumas

¢Coémo podriamos hacerlo
mejor?

Se podria hacer de una mejor manera
apoyandose en herramientas o algunos
instrumentos
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ETAPA: EVISCERADO

¢ Qué se hace?

En esta etapa se
empieza a abrir y
extraer los
organos o algunos
pellejos del pollo

Se hace porque se tiene que extraer todo lo que no es
necesario del pollo como lo son los intestinos ademas
para que genere una mejor percepcion del producto

¢Por qué se hace?

Si es necesario porque le da higiene y una buena

,Es necesario hacerlo? )
¢ percepcion del producto

¢Cudl es la finalidad? Su finalidad es extraer las visceras intraabdominales

¢Qué otra cosa podria
hacerse para alcanzar el
mismo resultado?

Tener las herramientas necesarias y correcto estado
para agilizar el proceso

¢Donde se hace?

Se realiza en el
area del
eviscerado

Porque es el espacio que la empresa ha designado para

¢Por qué se hace ahi?
esa etapa

Si se conseguiria ventajas distribuyendo mejor los
equipos y los instrumentos necesarios para el proceso
dentro de la planta

¢ Se conseguiran ventajas
haciéndolo en otro lado?

¢Podria combinarse con otro

clemento? Si, con la etapa del lavado

¢Donde podria hacerse
mejor?

En el mismo lugar, pero con mejores comodidades
como designando espacio para los instrumentos

¢Cuando se hace?

Se hace después
de que el pollo
haya sido pelado o
pigmentado

Porque es cuando el producto ya esta casi terminado
para salir al mercado y también porque esta
descubierto y se podria hacer los cortes de la
evisceracion

¢Por qué se hace en ese
momento?

¢Seria mejor realizarlo en

No
otro momento?

¢El orden de las acciones es

el apropiado? Si

¢ Se conseguiran ventajas

cambiando el orden? No porgue se ocasionaria reprocesos

¢Quién lo hace?

Lo realiza una
persona con
educacion
secundaria

¢ Tiene las calificaciones

apropiadas? No, el operario no ha sido calificado por ningin medio

¢ Qué calificaciones requiere

el trabajo? Requiere de agilidad con los cuchillos y precision

¢Quién podria hacerlo

mejor? Una persona capacitada, instruida en el proceso.

¢Como se hace?

Se hace un corte
en cruz en cloaca
para extraer los
intestinos como
también se hace
un corte en el
cuello para
extraer el buche

¢Por qué se hace asi? Porque tienen précticas en cortes de eviscerado

Si es la Gnica manera que se puede hacer en los

¢ Es preciso hacerlo asi?
recursos que posee la empresa

¢Cémo podriamos hacerlo
mejor?

Se podria hacer mejor si se automatizara el proceso es
la Gnica manera, pero para ello se tendria que invertir
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Tabla 28. 5WH etapa de lavado
ETAPA: LAVADO
¢ Qué se hace?

;Por qué se hace? Se hace para que el producto tenga una mejor higiene
. ¢ ' y llegue limpio al cliente.
En esta etapa se ingresa : - -
¢ Es necesario hacerlo? Si
los pollos a un pozo
lleno de agua en donde 4Cuél es la finalidad? Su finalidad es que el pollo tenga una buena
se limpia cualquier '

percepcion ante los ojos del cliente
resto ya sea de sangre,

plumas o pellejos.

¢Qué otra cosa podria
hacerse para alcanzar el
mismo resultado?

¢Dénde se hace?

ninguno

Porque es el area que ha designado la empresa para

JPor qué se hace ahi? _esa eta_lpa, ademé}s que el pensar_niento sobre la
distribucion de equipos que ellos tienen es de que te
3 debe ser todo el proceso de forma lineal
Se hace en el area del
lavado cerca al ¢ Se conseguiran ventajas No, porque tiene que estar al lado de la etapa del
eviscerado haciendolo en otro lado? eviscerado
¢Podria combinarse con . .
otro elemento? Si con la etapa del eviscerado
¢Do6nde podria hacerse En el mismo lugar, pero con procedimientos
mejor? estandarizados

¢Cuando se hace?
;Por qué se hace en ese . _—
¢ qmomento7 Porque es en donde el pollo solo necesita de limpieza
, ¢Seria mejor realizarlo en
N
Se hace después d_e que otro momento? 0
el pollo haya sido : .
desplumado ¢El orden de las acciones si
es el apropiado?
;Se conseguiran ventajas .
¢ cambiangdo o orden'g No, ninguna en absoluto
¢Quién lo hace?

¢ Tiene las calificaciones No, el operario no ha sido calificado por ninguin
apropiadas?

medio
Lo realiza una persona e . . e
con educacion ¢Qué calificaciones No requiere de ninguna calificacion, ya que las
secundaria requiere el trabajo? funciones que se realizan son muy sencillas
;Quién podria hacerlo .
¢Quien pod Cualquier persona
mejor?
¢Como se hace?
' ) . Porgue la empresa realiza indicaciones empiricas a
¢Por qué se hace asi?

sus operarios

Una vez eviscerado el ¢Es preciso hacerlo asi?
pollo se sumergen en

un pozo hecho de metal
y llena de agua en Se podria hacer de una mejor manera apoyandose
donde se enjuagan y con herramientas con las cuales se cogerian un
luego es enviado al ¢Como podriamos mayor nimero de pollos y asi aumentar la capacidad
despacho hacerlo mejor? del lavado ya que actualmente lo hacen de acuerdo a
la capacidad que tenga el operario para sumergir los
pollos

Si porque no demanda de mucho tiempo




3.1.9.3 Diagrama de Ishikawa
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Figura 29. Diagrama de Ishikawa
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3.1.10 Identificacion de problemas en el sistema de produccion, causas y propuestas de

solucion.

3.1.10.1 Problema, causas y propuestas de solucion.

A continuacion, en la tabla 32 se presentan las propuestas de solucion a las causas

identificadas en el diagrama de Ishikawa de la figura 29.

Tabla 29. Propuestas de solucion

Problema Causas

Propuestas de solucion

Desbalance de

linea

Pedidos

rechazados
Actividades

improductivas

- Aplicar la metodologia de teoria de restricciones.
1. Identificar restriccion
2. Explotar la restriccion.
3. Coordina la operacién de los otros elementos.
(Balance de lineas)
4. Aumentar la capacidad de la restriccion
5. Empezar nuevamente

- Elaborar mapa de flujo de valor mejorado.

- Proponer Redistribucion de planta (SLP)

Procedimientos
no

estandarizados

- Elaborar procedimientos operativos
estandarizados acorde a las necesidades de la

organizacion.

3.2 Desarrollo de propuestas de solucion

3.2.1 Procedimiento Operativos Estandarizados



70

Tabla 30. Procedimiento Operativo Estandarizado del degollado y desangrado de pollo

Cddigo: P-PB- 001 Version: 01 Fecha: febrero 2019

PROCEDIMIENTO DEL DEGOLLADO Y DESANGRADO DE POLLO

1. Objetivo

Establecer el procedimiento adecuado para el degollado y desangrado de pollo en la empresa JAW COMERCIO Y SERVICIOS S.A.C.

2.Alcance

El presente procedimiento es aplicable para el area de produccién de la empresa.

3. Responsables

3.1.Jefe de produccion

Identifica el ambiente del puesto de trabajo del proceso, el nimero de herramientas que se le brinda al operario y la adecuada vestimenta de
los operarios de acuerdo a lo que la empresa requiere, para obtener un producto con las correctas especificaciones y con las mejores
practicas de manufactura posibles.

3.2. Operario del proceso

El operario debe realizar una inspeccion de sus herramientas de trabajo antes de empezar cualquier actividad del proceso.

El operario encargado del proceso debe realizar las actividades en esa etapa segun las indicaciones establecidas por la empresa.

4. Desarrollo

4.1 Identificacion de requisitos

Identifica el ambiente del puesto de trabajo del proceso, el nimero de herramientas que se le brinda al operario y la adecuada vestimenta de
los operarios de acuerdo a lo que la empresa requiere, para obtener un producto con las correctas especificaciones y con las mejores
préacticas de manufactura posibles.

4.2 Ubicacién de las jabas cerca al puesto de trabajo

El operario debera avisar al proveedor que las jabas deberan ser ubicadas cerca a su puesto de trabajo para que asi facilite el comienzo del
proceso del beneficiado de pollo

4.3 Captura del pollo y cortado de vena yugular

El operario debera capturar el ave de la jaba e inmediatamente cortar externamente la vena yugular del pollo ubicado debajo de la cabeza
del ave, sin afectar su traguea para que el animal siga respirando cuando desangre. Este proceso debera repetirlo hasta completar un grupo
de 12 pollos.

4.4 Recoleccion de la sangre

El operario debera colocar una tina bajo los conos aéreos para la recoleccion de la sangre y asi evitar la contaminacion del ambiente o el
atoramiento del alcantarillado.

4. Diagrama de blogues

Identificacion de requisitos

Ubicacion de las jabas cerca al
puesto de trabajo

Captura del pollo y cortado de
la vena yugular

Recoleccidn de la sangre

5. Realido por:

Hans Lenin Cubas Silva

6. Aprobado por:

Gerente General empresa
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Tabla 31. Procedimiento operativo estandarizado del escaldado de pollo

Cadigo: P — PB-002 Version: 01 Fecha: febrero 2019

PROCEDIMIENTO DEL ESCALDADO DE POLLO

1. Objetivo

Establecer el procedimiento adecuado para el escaldado del pollo en la empresa JAW COMERCIO Y SERVICIOS S.A.C.

2.Alcance

El presente procedimiento es aplicable para el area de produccién de la empresa.

3. Responsables

3.1.Jefe de produccion

Identifica el ambiente del puesto de trabajo del proceso, el nUmero de herramientas que se le brinda al operario y la adecuada vestimenta de
los operarios de acuerdo a lo que la empresa requiere, para obtener un producto con las correctas especificaciones y con las mejores
préacticas de manufactura posibles.

3.2. Operario del proceso

El operario debe realizar una inspeccién de sus herramientas de trabajo antes de empezar cualquier actividad del proceso.

El operario encargado del proceso debe realizar las actividades en esa etapa segun las indicaciones establecidas por la empresa.

4. Desarrollo

4.1 Identificacion de requisitos

El jefe de produccion identifica los requisitos para los operarios de acuerdo a lo que la empresa requiere para obtener un producto de buena
calidad.

4.2 Verificar el correcto estado de las herramientas

El operario debe inspeccionar que las herramientas a utilizar estén en buen estado y correcto funcionamiento para proceder a realizar las
actividades.

4.3 Seguir con las instrucciones estipuladas

El operario encargado del proceso debera empezar sus actividades de acuerdo a las instrucciones establecidas por la empresa.

4. Diagrama de bloques

Identificacion de requisitos

Verificar el estado de las herramientas

Seguir con las instrucciones estipuladas

5. Realido por:

Hans Lenin Cubas Silva

6. Aprobado por:

Gerente General empresa




72

Tabla 32. Procedimiento operativo estandarizado del desplumado de pollo

Cédigo: P - PB -003 Version: 01 Fecha: diciembre de 2018

PROCEDIMIENTO DEL DESPLUMADO DE POLLO

1. Objetivo

Establecer el procedimiento adecuado para el desplumado del pollo en la empresa JAW COMERCIO Y SERVICIOS S.A.C.

2.Alcance

El presente procedimiento es aplicable para el area de produccién de la empresa.

3. Responsables

3.1.Jefe de produccion

Identifica el ambiente del puesto de trabajo del proceso, el nimero de herramientas que se le brinda al operario y la adecuada vestimenta de
los operarios de acuerdo a lo que la empresa requiere, para obtener un producto con las correctas especificaciones y con las mejores
préacticas de manufactura posibles.

3.2. Operario del proceso

El operario debe realizar una inspeccién de sus herramientas de trabajo antes de empezar cualquier actividad del proceso.

El operario encargado del proceso debe realizar las actividades en esa etapa segun las indicaciones establecidas por la empresa.

4. Desarrollo

4.1 ldentificacion de requisitos

El jefe de produccidn identifica los requisitos para los operarios de acuerdo a lo que la empresa requiere para obtener un producto de buena
calidad.

4.2 Verificar el correcto estado de las maquinarias

El operario debe inspeccionar que las maquinarias a utilizar estén en buen estado y correcto funcionamiento para proceder a realizar las
actividades.

4.3 Seguir con las instrucciones estipuladas

El operario encargado del proceso deberd empezar sus actividades de acuerdo a las instrucciones establecidas por la empresa.

4.4 Recoleccién de plumas y cascarillas

El operario debera retirar las plumas y cascarillas originadas durante el pelado, evitando asa que salgan con defectos.

4. Diagrama de bloques

Identificacion de requisitos

Verificar el correcto estado de
las maquinarias

Seguir con las instrucciones
estipuladas

Recoleccion de plumas y

cascarillas

6. Realido por:

Hans Lenin Cubas Silva

7. Aprobado por:

Gerente General empresa




73

Tabla 33. Procedimiento operativo estandarizado de pigmentado del pollo

Cddigo: P - PB-004 Version: 01 Fecha: diciembre de 2018

PROCEDIMIENTO DE PIGMENTADO DE POLLO

1. Objetivo

Establecer el procedimiento adecuado para el pigmentado del pollo en la empresa JAW COMERCIO Y SERVICIOS S.A.C.

2.Alcance

El presente procedimiento es aplicable para el area de produccion de la empresa.

3. Responsables

3.1.Jefe de produccion

Identifica el ambiente del puesto de trabajo del proceso, el nUmero de herramientas que se le brinda al operario y la adecuada vestimenta de
los operarios de acuerdo a lo que la empresa requiere, para obtener un producto con las correctas especificaciones y con las mejores
préacticas de manufactura posibles.

3.2. Operario del proceso

El operario debe realizar una inspeccién de sus herramientas de trabajo antes de empezar cualquier actividad del proceso.

El operario encargado del proceso debe realizar las actividades en esa etapa segun las indicaciones establecidas por la empresa.

4. Desarrollo

4.1 ldentificacion de requisitos

Identifica el ambiente del puesto de trabajo del proceso, el nimero de herramientas que se le brinda al operario y la adecuada vestimenta de
los operarios de acuerdo a lo que la empresa requiere, para obtener un producto con las correctas especificaciones y con las mejores
préacticas de manufactura posibles.

4.2 Agrupacion y transporte del pollo pelado

El operario tendré que agrupar los pollos pelados salidos de la maquina, agruparlos en un contenedor y luego desplazarlos a la caldera de
pigmentado.

4.3 Introduccion de contenedor con pollos

El trabajador encargado del proceso tiene que introducir el contenedor con los pollos en la caldera por un lapso de tiempo entre 0.8 y 0.9
minutos.

4.4 Verificacion del color

El operador tendra que comprobar si el color del pollo es acorde con el que ha designado la empresa.

4. Diagrama de blogues

Identificacion de requisitos

Agrupacion y transporte del
pollo pelado

Introduccion de contenedor con
pollos

Verificacion del color

5. Realido por:

Hans Lenin Cubas Silva

6. Aprobado por:

Gerente General empresa
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Tabla 34. Procedimiento operativo estandarizado del eviscerado de pollo

Cédigo: P — PB-005 Version: 01 Fecha: diciembre de 2018

PROCEDIMIENTO DEL EVISCERADO DE POLLO

1. Objetivo

Establecer el procedimiento adecuado para el eviscerado del pollo en la empresa JAW COMERCIO Y SERVICIOS S.A.C.

2.Alcance

El presente procedimiento es aplicable para el area de produccién de la empresa.

3. Responsables

3.1.Jefe de produccion

Identifica el ambiente del puesto de trabajo del proceso, el nUmero de herramientas que se le brinda al operario y la adecuada vestimenta de
los operarios de acuerdo a lo que la empresa requiere, para obtener un producto con las correctas especificaciones y con las mejores
préacticas de manufactura posibles.

3.2. Operario del proceso

El operario debe realizar una inspeccién de sus herramientas de trabajo antes de empezar cualquier actividad del proceso.

El operario encargado del proceso debe realizar las actividades en esa etapa segun las indicaciones establecidas por la empresa.

4. Desarrollo

4.1 ldentificacion de requisitos

El jefe de produccidn identifica los requisitos para los operarios de acuerdo a lo que la empresa requiere para obtener un producto de buena
calidad.

4.2 Verificar el correcto estado de las herramientas

El operario debe inspeccionar que las herramientas a utilizar estén en buen estado y correcto funcionamiento para proceder a realizar las
actividades.

4.3 Extraccioén de la cloaca

El operario encargado con la ayuda de las herramientas necesarias, extraera la cloaca de cada ave.

4.4, Corte y Extraccion

El operario debera cortar el pescuezo, traquea y eséfago, realizar un corte transversal, para posteriormente poder extraer las visceras del
ave.

4. Diagrama de blogues

Identificacion de requisitos

Verificar el correcto estado de
las maquinarias

Extraccion de la cloaca

Cortes y Extraccion

5. Realizado por:

Hans Lenin Cubas Silva

6. Aprobado por:

Gerente General empresa




75

Tabla 35. Procedimiento operativo estandarizado del lavado de pollo

Cadigo: P — PB-006 Version: 01 Fecha: diciembre de 2018

PROCEDIMIENTO DE LAVADO DE POLLO

1. Objetivo

Establecer el procedimiento adecuado para el lavado del pollo en la empresa JAW COMERCIO Y SERVICIOS S.A.C.

2.Alcance

El presente procedimiento es aplicable para el area de produccién de la empresa.

3. Responsables

3.1.Jefe de produccion

Identifica el ambiente del puesto de trabajo del proceso, el nUmero de herramientas que se le brinda al operario y la adecuada vestimenta de
los operarios de acuerdo a lo que la empresa requiere, para obtener un producto con las correctas especificaciones y con las mejores

préacticas de manufactura posibles.

3.2. Operario del proceso

El operario debe realizar una inspeccion de sus herramientas de trabajo antes de empezar cualquier actividad del proceso.

El operario encargado del proceso debe realizar las actividades en esa etapa segun las indicaciones establecidas por la empresa.

4, Desarrollo

4.1 Identificacion de requisitos

El jefe de produccidn identifica los requisitos para los operarios de acuerdo a lo que la empresa requiere para obtener un producto de buena

calidad.

4.2 Revision de las aves

El operario debe revisar que las aves no tengan ningun residuo, que pudo haberse impregnado durante la etapa del eviscerado, evitando asi

que se contamine el agua

4.3. Limpieza

El operario deberé lavar cada ave con ayuda de una herramienta, posterior mente debera revisar individualmente para eliminar cualquier

residuo,

4. Diagrama de bloques

Identificacion de requisitos

Revision de las aves

Limpieza

5. Realido por:

Hans Lenin Cubas Silva

6. Aprobado por:

Gerente General empresa
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Tabla 36. Procedimiento operativo estandarizado de la inspeccion del pollo

Cddigo: P - PB-007 Version: 01 Fecha: diciembre de 2018

PROCEDIMIENTO DE INSPECCION DEL POLLO

1. Objetivo

Establecer el procedimiento adecuado para la inspeccién del pollo en la empresa JAW COMERCIO Y SERVICIOS S.A.C.

2.Alcance

El presente procedimiento es aplicable para el area de produccién de la empresa.

3. Responsables

3.1.Jefe de produccion

Identifica el ambiente del puesto de trabajo del proceso, el nimero de herramientas que se le brinda al operario y la adecuada vestimenta de
los operarios de acuerdo a lo que la empresa requiere, para obtener un producto con las correctas especificaciones y con las mejores

préacticas de manufactura posibles.

3.2. Operario del proceso

El operario debe realizar una inspeccién de sus herramientas de trabajo antes de empezar cualquier actividad del proceso.

El operario encargado del proceso debe realizar las actividades en esa etapa segun las indicaciones establecidas por la empresa.

4. Desarrollo

4.1 ldentificacion de requisitos

Identifica el ambiente del puesto de trabajo del proceso, el nUmero de herramientas que se le brinda al operario y la adecuada vestimenta de
los operarios de acuerdo a lo que la empresa requiere, para obtener un producto con las correctas especificaciones y con las mejores

practicas de manufactura posibles.

4.2 Agrupacion y clasificacion de pollos

El operario tiene que agrupar y clasificar los pollos para proceder a la inspeccién de cada unidad

4.3 Inspeccion del pelado

El trabajador encargado del proceso debera revisar que el pollo no lleve ninguna pluma y en caso contrario debera extraerla.

4.4 Inspeccidn de cortes

El operador tendra que inspeccionar que los cortes que han sido realizados en el pollo sean correctos para su almacenamiento.

4. Diagrama de bloques

I Identificacidn de requisitos

Agrupacion y clasificacion de
pollos

Inspeccidn del pelado

I Inspeccidn de cortes

5. Realido por:

Hans Lenin Cubas Silva

6. Aprobado por:

Gerente General empresa




3.2.2 Redistribucion de planta

Se procedio a realizar la distribucion de planta teniendo en cuenta las nuevas areas

propuestas que se mencionan a continuacion:

© © N o gk~ w DN E

T o o o
o &~ w NN = O

16.

Recepcion
Degollado
Desangre
Escaldado
Pelado
Pigmentado
Eviscerado
Lavado
Inspeccion
Oficina
Desechos

Despacho

Servicios higiénicos

Estacionamiento

Pesado de producto terminado

Almacén de producto terminado
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En total son 16 areas que se evaluaran mediante la metodologia de SLP, la cual propone

evaluar la relacion mediante la siguiente tabla 37:

Tabla 37. Relacién de proximidad

Cédigo Relacion de proximidad

A Absolutamente importante
E Especialmente importante
I Importante

@] Indiferente

U No importante

X No deseable

A continuacion, se presenta la tabla 38 que corresponde a las relaciones de actividades,

en base a los criterios de relacion de proximidad. Asi mismo, se presenta el diagrama de

relaciones de actividades en la figura 30.



Tabla 38. Tabla de relaciones de actividades
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A Recep Degoll Desa Escald Pela Pigmen Evisce Lav Inspec Ofic Desec Despa Servicios Estaciona Pesa Alma
reas
cion ado ngre ado do tado rado ado cién ina hos cho Higiénicos miento do cén
Recepcion - - - - - - - - - - - - - - - -
Degollado A - - - - - - - - - - - - - - -
Desangre A A - - - - - - - - - - - - - -
Escaldado U | A - - - - - - - - - - - - -
Pelado U | | A - - - - - - - - - - - -
Pigmentado X U U I A - - - - - - - - - - -
Eviscerado X U U U | A - - - - - - - - - -
Lavado X U U U | | A - - - - - - - - -
Inspeccion X U X U | U U A - - - - - - - -
Oficina X X X X X X X U u - - - - - - -
Desechos | U U X | U U U U X - - - - - -
Despacho X X X X U X U A I A X - - - - -
Servicios
o X X X X X X X U U | X u - - - -
Higiénicos
Estacionami
X X X X X X X X U | X A | - - -
ento
Pesado de
X X X X | X I A A U X A X I - -
PT
Almacén de
X X X X | U I I I | X I X I | -

PT




1 Recepcidn

2 Degollado

3 Desangre

4 Escaldado

5 Pelado

6 Pigmentado

7 Eviscerado

8 Lavado

9 Inspeccién
10 Oficina de ventas
11 Desechos

12 Despacho

13 Servicios Higiénicos
14 Estacionamiento
15 Pesado de PT
16 Almacen de PT
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Con el fin de evaluar la importancia de cercanias entre las areas en las que se desarrollan las
actividades de la empresa, se realiza el diagrama de hilos para definir la conveniencia de la
distribucion tomando en cuenta los criterios de proximidad anteriormente mencionados, como

se muestra en la figura 31.

Figura 31. Diagrama de hilos de las areas de la empresa
En base a lo anterior, se presentan dos propuestas para la distribucion de planta:

En la figura 32 se pretende mostrar una simulacién sobre la redistribucion de la planta tomando
en cuenta el movimiento de la etapa de pigmentado luego del eviscerado, esto se hace posible,
ya que la etapa de pigmentado se puede dar luego del eviscerado y no hay alteraciones en el
producto. Ademas, esta distribucion facilita el control de los residuos, ya que las etapas que

expulsan mas desechos son la etapa de desplumado y la etapa de eviscerado.

Por otro lado, en la figura 33 se mantiene el proceso actual de la empresa. La debilidad de esta

propuesta es implementar un contenedor adicional a la anterior propuesta para controlar los
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desechos de la etapa de eviscerado, causando un mayor trabajo en la limpieza de la planta y

ocupando un espacio innecesario.

spl ° Contenedor de
deséchos
O ) ( Eviscerado )

: Area libre
@egoladoy para un posible
@esangrado i ta crecimiento de la

yla o empresa
| Inspeccion |
Re ion
Almacén

Figura 32. Propuesta de distribucion 1

En la figura 32 se pretende mostrar una simulacién sobre la redistribucion de la planta tomando
en cuenta el movimiento de la etapa de pigmentado luego del eviscerado, esto se hace posible,
ya que la etapa de pigmentado se puede dar luego del eviscerado y no hay alteraciones en el
producto. Ademas, esta distribucion facilita el control de los residuos, ya que las etapas que

expulsan mas desechos son la etapa de desplumado y la etapa de eviscerado.

Escaldado y

@il A do Coptenedor de
desechos
() -
@
O ( er tado
> ~
@

@egoladoy . onte:edor de Area libre
@esangrado Eviscerado Spehos ) para un posible
Almacen crecimientode la
empresa
H -
speccion

-

Recegpcion

Figura 33. Propuesta de distribucion 2
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Por otro lado, en la figura 33 se mantiene el proceso actual de la empresa. La debilidad de esta
propuesta es implementar un contenedor adicional a la anterior propuesta para controlar los
desechos de la etapa de eviscerado, causando un mayor trabajo en la limpieza de la planta y

ocupando un espacio innecesario.

Se procedio a elegir la propuesta 1, y se presenta la nueva redistribucion de la planta en la
figura 34.
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DIAGRAMA N° 01

Hojaldel

RESUMEN

PRODUCTO

Pollo beneficiado

ACTIVIDAD

ACTUAL PROPUESTO

LOTE

6 unidades

ACTIVIDAD

Degollar, Desangrar, Escaldar, Desplumar, Pigmentar, Eviscerar, Lavar

N° OPERARIOS 5

METODO

Mejorado

LUGAR

Area de produccion

Operacion
Inspeccion
Espera
Transporte
Almacén

@
]
D
=
\/

39 40
5 5
2 2

13 12
1 1

FICHA N° 1

COMPUESTO POR

Hans Lenin Cubas Silva

Distancia (m)
Tiempo de recorrido (min)

27,2 3
4,31 1,47

DESCRIPCION

Cantidad

Distancia

(m)

Tiempo

ACTIVIDAD

LD B[V

OBSERVACIONES

Recepcién de pollo

Verificar pollos muertos y defectuosos

L1

Transportar jaba a etapa de degollado

0,13

~0

Se redujo un 83% por redistribucion de planta

Abrir jaba y coger ave

Aturdir ave

Colocar ave aturdida en los conos aéreos

Traer cuchillo

0,35

0,08

No se redujo

Cortar cuello

Dejar cuchillo

o ooe |90

Transporte

15

0,22

®

Se redujo un 14% por redistribucion de planta

Desangrado del pollo

Retirar y tirar pollo desangrado al suelo

Transportar a Escaldado

0,12

Se redujo a un 40% en transporte por redistribucion de planta

Agrupar los pollos

Recoger los pollos agrupados

Sumergir y mover pollos en el agua caliente con la pala

Verificar que la pluma del pollo este apté para el
desplumado

Botar los pollos pasados al suelo

Desplazar los pollos a etapa del pelado

0,3

0,08

\
.

Se redujo 85 % en desplazamiento por redistribucién de planta

Prender maquina

Desplazarse a agrupar los pollos en el suelo.

0,2

0,03

!

Se redujo un 50% de desplazamiento por redistribucion planta

Agrupar pollos

Recoger y colocar aves en la maquina peladora

Esperar a que la maquina pele los pollos

Llenar agua en balde mientras la maquina funciona

Abrir valvula de agua

Se elimino transporte, se implementd manguera de agua

Verter agua en la maquina para facilitar el pelado

Visualizar que el pollo este pelado

Abrir puerta de la maquina para salida del pollo pelado

Apagar maquina

seccce o0 o o 900 o

Transporte de pollo a etapa de pigmentado

1,2

0,32

Se redujo a un 52% los transportes por redistribucion de planta

Agrupar los pollos

Recoger los pollos agrupados

Sumergir pollos en el agua caliente con colorante

Verificar que el pollo haya tomado el color amarillo

Extraer los pollos del pigmentado

Transportar pollos pigmentados a mesa de eviscerado

0,5

0,06

Se redujo en un 80% el transporte debido a redistribucién

Limpiar superficie

Acomodar el pollo en la mesa.

Traer cuchillo

0,4

0,07

No se redujo

Afilar cuchillo

Cortar el cuello, cabeza y extraer el buche del pollo

oo o0 o o0

Quitar excedente de plumas en la cola del pollo

Verificar corte

Voltear pollo

Realizar un corte en cruz entre la cloaca del ave

Introducir mano y extraer los intestinos

Introducir mano y extraer la molleja del pollo.

Introducir mano y extraer érganos del pollo

o oeoee

Verificar que la bilis del pollo haya reventado dentro del
pollo

Traer esponja o trapo

0,3

0,08

No se redujo

Introducir esponja para secar la sangre dentro del pollo

Desplazar el pollo hasta el etapa de lavado

1,2

0,18

Se redujo en un 62% el desplazamiento debido a redistribucién

Colocar los pollos al pozo de agua

Sumergir y lavar

Retirar desperdicios que se adhieren al pollo

Enjuagar

Extraer pollos lavados

oeeeoe @

Transporte a almacén

1

0,1

Se redujo en un 50% el desplzamiento

TOTAL

8,95

1,47

395 2 (13]1

Figura 35. Cursograma propuesto
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En la figura 35 se muestra el cursograma analitico propuesto del proceso productivo de la
empresa, el cual resume la reduccién de actividades improductivas (acarreos) debido a la nueva
redistribucion de la planta. Se detalla también en la parte superior del cursograma analitico una
pequefia comparacion de la situacion actual y la mejorada, lo que indica una reduccion de un

66% en las actividades de desplazamientos.

3.2.3 Estandarizacion de tiempos

Una vez definidos los puestos de trabajo y mejorada la distribucion actual de planta, se logré
establecer ambientes con los cuales las restricciones y actividades improductivas se vean
minimizadas. Para proceder aplicar teoria de restricciones en la propuesta siguiente mejora,
es necesario contar con tiempos definidos y estandarizados. Cabe resaltar que se vio
necesario afiadir el &rea de inspeccion final con un tiempo propuesto en planta de 1,5 minutos
determinado bajo un tiempo promedio base de 10 observaciones tal como se muestra en el
anexo 3.

Para estandarizar los tiempos de trabajo se tomaron en cuenta los tiempos promedios
previamente tomados y se procedié a multiplicar por el factor de calificacion el cual es
considerado por el investigador con su concepto correspondiente para cada actividad,
teniendo en cuenta que un operario normal es un trabajador competente y experimentado
que trabaja en las condiciones que prevalecen normalmente en la estacion de trabajo, a un
ritmo ni demasiado rapido ni demasiado lento, sino representativo a un término medio. Por
lo anteriormente mencionado, se calificaron a los miembros del area de produccion de la
empresa JAW Comercio y Servicios S. A. C. como operarios normales o regulares y se

agrego la unidad a esa suma. (véase tabla 40). [17]

Tabla 39. Factor de calificacion

Habilidad D Regular 0
Esfuerzo D Regular 0
Condiciones D Regular 0
Consistencia D Regular 0
Suma Aritmética 0

Factor de calificacion 1
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Tabla 40. Calculo de tiempo normal

Operacion  Tiempo por lote de 6 und (min) Factor de calificacion Tiempo normal
Degollado 0,175 1 0,175
Desangrado 1,16 1 1,16
Escaldado 0,67 1 0,67
Desplumado 0,67 1 0,67
Pigmentado 0,75 1 0,75
Eviscerado 4,20 1 4,20
Lavado 0,67 1 0,67
Inspeccion 1,50 1 1,50
Total 8,30 8,30

A continuacion, para determinar el tiempo estandar es necesario contar con un valor
porcentual adicional de tolerancia para cada actividad. Este porcentaje es extraido de la tabla
de suplementos presentada por la Organizacién Internacional del Trabajo. Luego, es posible

hallar el tiempo estandar con el uso de la siguiente formula:
Tiempo estandar = Tiempo normal * (1 + % Tolerancia)

A continuacidn, se presenta la tabla 41 con los porcentajes de tolerancia definidos para

cada Operacion:

Tabla 41. Célculo de tiempo estandar

Operacion Tiempo normal (min) Tolerancia Tiempo estandar
Degollado 0,175 1,11 0,19
Desangrado 1,16 1,11 1,29
Escaldado 0,67 1,11 0,74
Desplumado 0,67 1,11 0,74
Pigmentado 0,75 1,11 0,83
Eviscerado 4,2 1,11 4,66
Lavado 0,67 1,11 0,74
Inspeccion 15 1,11 1,67

Total 9,80 1,11 10,87
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En la mayoria de las actividades realizadas en el proceso productivo se le ha asignado un
11% de valor adicional al tiempo normal de cada operacion, debido a que se tomd como
tolerancia las necesidades personales con un valor del 5%, el factor de fatiga por realizar
trabajos repetitivos del 4%, y un porcentaje adicional del 2% por ser actividades que se

realizan de pie.

En la tabla anterior se evidencia el nuevo tiempo estandarizado con un total de 10,87 minutos
en total.

3.2.4 Aplicacion de la teoria de restricciones en el proceso productivo

Con los puestos ya establecidos, la distribucién de planta ya mejorada, los tiempos
estandares calculados, se seguird la metodologia para el proceso de implementacién de la

teoria de restricciones, que incluye los siguientes pasos.

Identificar la restriccidn del sistema.
Explotar la restriccion del sistema.
Subordinar cualquier otra cosa al proceso anterior.

Elevar la restriccién del sistema

o > D e

Si una restriccion es superada, vuelva al paso 1.

3.2.4.1 ldentificar la restriccion del sistema

A continuacion, en la tabla 42 se presentan los nuevos tiempos estandares propuestos:

Tabla 42. Tiempos estandares por etapa y restriccion

Operacion Tiempo estandar
Degollado 0,19
Desangrado 1,29
Escaldado 0,74
Desplumado 0,74
Pigmentado 0,83
Eviscerado 4,66
Lavado 0,74
Inspeccion 1,67

Total 10,87
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La restriccion se presenta en la etapa de eviscerado, con un tiempo de 4,66 minutos para el
lote en estudio de 6 pollos.

3.2.4.2 Explotar la restriccion del sistema

Explotar la restriccion implica buscar la forma de obtener la mayor produccion posible de la

restriccion.

Se determiné la capacidad méxima del proceso en base a la restriccion actual, la cual viene

referenciada por la produccion con el nuevo tiempo estandarizado.

y o Tiempo base
Produccion de pollos beneficiados = ciclo
ciclo

En total se tiene un tiempo base mensual de 13 440 minutos, dado de 60 minutos por hora,
8 horas por turno y 28 dias por mes. Al aplicar la formula:

min
Produccion de pollos beneficiados = o NS

4,66 min/lote

lotes 6und

Produccion de pollos beneficiados = 2884 X
mes 1lote

g o und _2,2Kg
Produccion de pollos beneficiados =17 304 — X
mes 1lund

K
Produccion tedrica de pollos beneficiados = 38070 =9
mes

Es decir, con la restriccion actual de la etapa de eviscerado podemos obtener una produccion
maxima de 38 070 kilogramos al afio.

3.2.4.3. Subordinar cualquier etapa a la restriccion

Actualmente la empresa cuenta con cinco operarios, los cuales se distribuyen como se explica

de la siguiente manera:
Operario 1: Etapa de degollado y desangrado.
Operario 2: Etapa de escaldado.

Operario 3: Etapa de desplumado y pigmentado.
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Operario 4: Etapa de eviscerado.
Operario 5: Etapa de lavado e inspeccion.

Es importante realizar un balance de lineas, para de esta manera coordinar la operacion de
los otros elementos a la restriccion, ordenar el nimero de operarios y mejorar los indicadores

de la linea actual de produccion.

Para la nueva propuesta, se procedié a calcular en primer lugar el nimero de estaciones, la

cual viene dada de la suma del total de tiempos entre el ciclo.

10,87 min
N°min ET = — = 2,33 = 3 estaciones
4,66 min

Es decir, las operaciones deberan ser agrupadas en 3 estaciones como minimo con un ciclo

méaximo o takt time de 4,66 minutos.

En la tabla 43 se muestra la propuesta de orden de linea, considerando 3 estaciones, con el
movimiento de la etapa de pigmentado luego del eviscerado como mejora, requiriendo la
misma cantidad de operarios, con ciclo reales menores o igual al takt time y con el célculo

de minuto operario.

Tabla 43. Propuesta con 3 estaciones

Estacion N ) Operacion  Tiempo estandar Ciclo real Min operario
operarios

Degollado 0,19
Desangrado 1,29

1 2 Escaldado 0,74 2,96 5,92
Desplumado 0,74

2 1 Eviscerado 4,66 4,66 4,66
Pigmentado 0,83

3 2 Lavado 0,74 3,24 6,48
Inspeccion 1,67

3 5 Total 10,87 10,87 17,06
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La eficiencia actual viene determinada por la suma de todos los tiempos entre el nimero de

estaciones y la restriccion.

10, 87
E=——=77,78%
3x4,6

El tiempo muerto viene determinado por la resta entre la multiplicacion del nimero de

estaciones por la restriccion menos la suma total de tiempos.
Tiempo muerto = (3 x4,66) — 10,87 = 3,11 min

La variable minuto operario determina el total de tiempo utilizado en minutos para la

produccién de un lote.
Minuto operario = 17,06 min x 1loperario = 17,06 min — ope
La variable total de minutos por linea viene dada por el ciclo por el nimero de operarios:
Total de minutos por linea = 4,66 x5 = 23,30 min

La variable porcentaje de balance viene dada por el total de minuto operarios entre los

minutos totales x 100.

. 17,06 min
Porcentaje de balance = ———x100 = 73,20%
23,3 min

Para calcular las unidades por hora a producir con la propuesta dividimos 60 minutos entre

el ciclo de control.

60 min
Produccion = h =10 k_g
min 1lote 1lunid h

4,66 lote™ 6unidx 2,2 kg

Para calcular el numero de unidades por turno multiplicamos las unidades por hora por la

cantidad de horas que trae el turno

k
Producciéon por turno = 170 Tg x8h=1359 kg

Para calcular el costo por unidad correspondiente a mano de obra se procedié a multiplicar

el nimero de operarios por sueldo al dia (60 soles) y dividirlo entre las unidades por turno.

soles

soles
ope. _ 0,2
1359 kg kg

5 ope. x 60

Costo MO por unidad =
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3.2.4.4 Elevar la restriccion del sistema y si una restriccion es superada, repita el

proceso.

La restriccion esta presente como se ha comentado en la etapa de eviscerado. Luego de
disefiarse el puesto de trabajo, distribuirse las areas, la Unica manera de mejorar
considerablemente la restriccion debido a que es un trabajo 100% manual es colocar un
segundo operario. Claro esta, que un operario traerd un costo adicional, pero para eso se
guiara del indicador costo por unidad, porcentaje de balance, eficiencia y tiempo muerto.

La mejora es considerar a otro operario para la etapa de eviscerado, reduciendo el takt time
a 2,33 minutos para el lote de 6 unidades de pollo.

Tabla 44. Elevacion de la restricciéon del sistema

N . Operacién  Tiempo estandar
operarios

Degollado 0,19
Desangrado 1,29

2 Escaldado 0,74
Desplumado 0,74

2 Eviscerado 2,33
Pigmentado 0,83

2 Lavado 0,74
Inspeccion 1,67
6 Total 10,87

Para analizar si conviene o no contratar a otro operario, se realizara el mismo analisis.

Contratando a dos operarios, la nueva restriccion igualmente sera la etapa de eviscerado

con un tiempo de 2,33 minutos.

Se procede a calcular el nUmero de estaciones

] 10,87 min .
N°min ET = ——— = 4,7 = 5 estaciones
2,33 min
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Tabla 45. Propuesta con 5 estaciones

Estacion  Operarios  operacién  Tiempo estandar Ciclo real Min operario
Degollado 0,19 1,48
1 1
Desangrado 1,29 1,48
Escaldado 0,74 1,48 1,48
2 1
Desplumado 0,74
3 2 Eviscerado 2,33 2,33 4,66
Pigmentado 0,83 1,57
4 1
Lavado 0,74 1,57
5 1 Inspeccion 1,67 1,67 1,67
5 ) Total 8,53 8,53 10,86

La eficiencia actual viene determinada por la suma de todos los tiempos entre el nUmero de

estaciones y la restriccion

8,53
E=——7—x100=173,21%
7x2,3

El tiempo muerto viene determinado por la resta entre la multiplicacion del nimero de

estaciones por la restriccion menos la suma total de tiempos.
Tiempo muerto = (5x2,33) — 8,53 =,3,12 min

La variable minuto operario determina el total de tiempo utilizado en minutos para la

produccion de un lote.

Minuto operario = 8,53 x 1loperario = 8,53 min — ope

La variable total de minutos por linea viene dada por el ciclo por el nUmero de operarios:

Total de tiempo por linea = 2,33 x 6 = 13,98 min
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La variable porcentaje de balance viene dada por el total de minuto operarios entre los

minutos totales por 100.

. 10, 86 min
Porcentaje de balance = ——— = 77,7%
13,98 min

Para calcular las unidades por hora a producir con la propuesta dividimos 60 minutos entre

el ciclo de control.

60 min
Produccion = h =30 k_g
2 33 min 1lote 1lunid h

lotex 6unidx 2,2 kg

Para calcular el niumero de unidades por turno multiplicamos las unidades por hora por la

cantidad de horas que trae el turno

k
Produccién por turno = 340 Tg x8h=2720kg

Para calcular el costo por unidad correspondiente a mano de obra se procedié a multiplicar
el nimero de operarios por sueldo al dia (60 soles) y dividirlo entre las unidades por turno.

soles
6 ope. x 60 ope. soles

CostoMO idad = =0,B
osto por unida 2720 kg kg
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A continuacion, en la tabla 46 se compara con la adicion de un operario o0 con la propuesta

anterior.
Tabla 46. Comparacion de propuestas
Situacion anterior con Propuesta 1 Propuesta 2
. tiempos promedio con 5 5 operarios con 6 operarios con
Indicador o ) ; ) ]
operarios sin balance de tiempo estandares y tiempos estandares y
linea balance de linea balance de linea
Eficiencia
28,2 77,78 73,21
de linea
Estaciones 7 3 5
Cuello de
4,2 4,66 2,33
botella
Tiempo
21,11 3,11 3,12
muerto
Minutos
. 8,29 17,06 10,86
operario
Minutos por
] 21 23,3 13,98
linea
% de
39,4 73,2 7
balance
Unidades /
188 170 340
hora
Unidades /
1508 1359 2719
turno
Costo por
0,2 0,22 0,132
kg

El costo por unidad se ve reducido en la Gltima opcion, asi como el porcentaje de balance se

ve aumentado. Debido a que la empresa cuenta actualmente con pedidos a destiempo, la

mejor opcion serd la tercera con el fin de reducir la restriccion al maximo, como también

aumentar de manera 6ptima el balance de linea.
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Se propusieron cinco temas de capacitacion, de acorde a las necesidades de la empresa. En

la siguiente tabla 47, se presenta la lista de capacitaciones a dar en la empresa.

Tabla 47. Plan de capacitacion propuesto

Tema de capacitacion Dirigido a Horas Organizador Inversion
T I
Trabajo y ambiente seguro odos los 2 MINTRA Gratuito
colaboradores
Prevencion y solucién de conflictos Todos los Gratuito
2 SUNAFIL
laborales colaboradores (Ver anexo 8)
Reglamento Interno de Trabajo y . .
Reglamento Interno de Seguridad y Operarlo?c,lde 3 MINTRA Gratuito
. produccién (Ver anexo 8)
Salud en el Trabajo
La importancia del mantenimiento de Operarios de S/ 413,00
. . L. 8 IPEMAN
herramientas y equipos produccidn (Ver anexo 8)
L. Operarios de .
Técnicas de faenado de pollos 4 SENASA Gratuito

produccion

Un plan de capacitacion en las Mypes es un factor que puede marcar la diferencia dentro y

fuera de ella. Se destacd, por su parte, la repercusion que esta teniendo la capacitacion y

formacion de los trabajadores en los procesos y en la productividad industrial, los beneficios

que se adquieren en ella es un desempefio productivo y competitivo.

En la tabla 48 se presenta el cronograma de actividades para los temas de capacitacion.

Tabla 48. Cronograma de actividades

Tema

Mes 2019

Agosto

Septiembre

Octubre

Noviembre

Diciembre

Trabajo y ambiente seguro

Trabajo en equipo y liderazgo

Procedimientos de trabajo propuestos

Métodos para aumentar el ritmo de produccién

Mantenimiento de herramientas y equipos
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3.3 Nuevos indicadores
En la siguiente tabla 49 se presenta la comparacion de los nuevos indicadores teoricos.

Tabla 49. Resumen comparativo de indicadores de la situacion actual y la mejorada de
la empresa JAW Comercio y Servicios S.A.C.

Nombre de indicador Actual Con mejora Variacion
Actividades productivas 73,70 % 91 % Aumentd 17,3 %
Actividades improductivas 26,30 % 9% Disminuy6 17,3 %
Acarreo (m) 27,2 8,95 67,10 %

Lote de transferencia 12 unidades 6 unidades Disminuy6 50%
Ciclo (min/ lote) 4,2 2,33 Disminuy6 44,50%
Tiempo base mensual (min) 13 440 12 600 Disminuy06 6,30 %
Produccion tedrica mensual (k Aumento
(kg) 42 240 71382 80.25%

Capacidad de disefio (kg/mes) 177 408 112 378 Disminuy6 36,70 %
Produccion promedio real )

36169 61 103 Aument6 95,21 %
mensual (kg)
Porcentaje de pedidos o

17,40% 0% Disminuy6 17,40 %
rechazados
Capacidad real (kg) 40 813 73 568,49 Aumento 80,25 %
Utilizacién 20% 41,46 % Aumenté 18,46 %
Trabajadores area de . 6 Aument6 un
produccién trabajador

En la tabla 49 se resume una comparacion de la situacién actual y la situacién mejorada de
indicadores que mas énfasis hace a la solucion del problema que la empresa esta atravesando.
Comenzando por las actividades improductivas, donde indica que actualmente la empresa tiene
un porcentaje muy significativo de 26,30%, esto representaba los acarreos que se ha podido

evidenciar en el area de produccion. Con la propuesta de redistribucion de planta se redujo estas
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actividades que no generan valor en un 17,3% y como consecuencia un aumento porcentual en

las actividades productivas.

Por otro lado, en cuanto al ingreso de lote se optd por un lote de transferencia de 6 unidades, el
cual permitié balancear la linea y mediante la teoria de restricciones explotar el cuello de botella
formando estaciones de trabajo que posibilitd la reduccion de la restriccion en un 44,50%
representando aproximadamente 1,87 minutos. Como consecuencia de ello la produccién
promedio real mensual aumento6 en un 95,21% es decir, 24934 kg mas de lo actual. Con esto se

sefiala que los pedidos rechazados por destiempo serdn reducidos completamente.

3.4. Analisis costo beneficio

3.4.1. Pronostico de Ventas

El pronostico de ventas de pollo beneficiado se determinara haciendo uso de registro historico
de ventas de la empresa JAW Comercio y Servicios S. A. C. Las ventas del afio 2014 al 2018
estan detallados en la tabla 43 donde se muestra que en el afio 2018 las ventas ascendieron a
438 312 Kkg.

Tabla 50. Registro historico de Ventas

Afio Ventas (kg)
2014 403 729
2015 410 698
2016 418 587
2017 425 162
2018 438 312

Debido a que las ventas presentan una tendencia a crecer cada afo, se utiliz6 como método de

proyeccion a la regresion lineal, tal como se muestra en la tabla 51.

y=a+ bx
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Tabla 51. Andlisis de ventas de pollo beneficiado

Afio Periodo (X) DemangA““a' X*Y X2
2014 1 403729 203 729 1
2015 2 410 698 821 396 4
2016 3 418 588 1255 763 9
2017 2 425163 1700 650 16
2018 5 438312 | 2191560 | 25
Suma 15 209649013 | 6373100 | 55

En la tabla 52 se muestra la demanda historica y se determina los componentes de la ecuacién
que nos permitira hallar la proyeccién de demanda de los proximos 5 afios.

Tabla 52. Demanda histérica

A 394 209,0466
B 8 363,9929

R 0,028195377
SE 2 111,554128

De manera que la ecuacion resultante es:
y =394 209,0466 + 8 362,9929x

Tabla 53. Proyeccion de ventas de los proximos 5 afios

~ i Cantidad extra por Cantidad total
Ano Cantidad (kg) mejora (17,4°/E>)) proyectada
2019 444 387 77 323 521710
2020 452 750 78 779 531528
2021 461 113 80 233 541 346
2022 469 476 81 688 551 164
2023 477 839 83 144 560 983

En latabla 53 se observa la demanda proyectada para los proximos 5 afios donde se detalla que
para el afio 2019 la demanda sera de 521 710 kg, mientras que para el afio 2023 se espera una
demanda de 560 983 kg.

3.4.2. Inversion
La inversion necesaria para el desarrollo del proyecto es de 10 212 soles, dividiéndose en

inversion tangible e intangible, como se muestra en la siguiente tabla 54.



99

Tabla 54. Inversion

Descripcion Monto
Capital de trabajo S/ -
Inversion fija tangible

Infraestructura

Acondicionamiento S/ 3 500,00
Contenedor de desechos (1100L) S/ 2 790,00
Nuevas herramientas de trabajo S/ 400,00
Instalacion eléctrica S/ 2 000,00
Total inversion tangible S/ 8 690,00

Inversion fija intangible

Capacitaciones S/ 430,00
Total inversién intangible S/ 9 120,00
Imprevistos 10% | S/ 912,00
INVERSION TOTAL S/ 10 212,00

Con respecto al financiamiento, el 100% sera abarcado por los ingresos de la empresa debido a

que cuenta con el capital suficiente, sin la necesidad de terceros.

3.4.3. Presupuesto de ingresos

Los ingresos estan determinados por la variacion entre la produccién real del afio 2018 y la
demanda proyectada en kg mas el porcentaje extra que se obtuvo por la mejora que se
implemento. En la tabla 55 se observa que los ingresos proyectados en el afio 2019 son de 47
931,18 soles, mientras que en 2023 se espera 311 867,84 soles.

Tabla 55. Ingresos Proyectados

Afio Prggl(eer:;i:\iias ~\/entas del |Variacion Precio Ingresos
(ka) afo 2018 (kg) (A) Venta

2019 521 710 438 312 83398 | S/ 6,3|S/ 525407

2020 531 528 438 312 93216 | S/ 6,3|S/ 587260

2021 541 346 438 312 103 034 | S/ 6,3|S/ 649114

2022 551 164 438 312 112852 | S/ 6,3|S/ 710968

2023 560 983 438 312 122 671 | S/ 6,3|S/ 772827

3.4.4. Presupuesto de costos

El costo de produccion de pollo beneficiado esta compuesto por el costo de materiales, mano
de obra directa e indirecta, como se muestra en la tabla 56.



Tabla 56. Costos de produccién

100

I\Eil(;stcerrlig?(legr; Unidad de Cantid_ad Precio unitario Costo
compra requerida Total
Insumos
Materiales directos
Pollo vivo kg 13.2 3,9 51,48
Agua m3 0,06 1,9 0,11
Costo Total de M.D. 51,59
Materiales Indirectos
Bolsas plasticas unidad 1 0,2 0,20
Gas unidad 0,01 34 0,34
Energia - 0,06 0,53 0,03
Costo Total de M.1. 0,57
Planilla Produccién persona 5 0.13 sol por lote 0,65
producido

Planilla 1,07 sol por lote
Administrativo persona 3 produ%ido 3,21
Transporte servicio 1 0,50 sal por lote 0,5

producido

Costo en soles total de produccion por lote de 6 pollos 56,52
Costo en soles total por kilogramo (13,2 kg en lote de 6 pollos) 4,28

Se obtiene que el costo unitario de produccion por kg es de 4,28 soles y por lote de 6 unidades

es de 56,52 soles.




Tabla 57. Flujo de caja de la propuesta de mejora
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Afo 0 Afo 1 Ao 2 Afo 3 Afo 4 Ao 5
Inversién total S/. 10,212,00
Ingresos S/. 52540700 | S/. 587260,00 | S. 649114,00 | S/. 71096800 | S/. 772827,00
prCoOc;tj?:ggn S/. 35694344 | Sl 39896448 | S. 44098552 | S/. 48300656 | S/. 52503188
Utilidad Bruta S/. 16846356 | S. 18829552 | S.. 20812848 | Sl 22796144 | S/ 24779512
Impuesto (30%) S/ 5053907 | S. 5648866 | S. 6243854 | S/. 6838843 | S. 7433854
Utilidad Neta S/. -10,212,00 S/ 11792449 | S. 13180686 | S. 14568994 | S/. 15957301 | S/. 17345658
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Asimismo, se consiguio el indicador de beneficio costo, sumando los beneficios en los
proximos 5 periodos y relaciondndolos con la suma de los costos, como se muestra en la
tabla 58.

Tabla 58. Relacion beneficio costo de la propuesta

ANO BENEFICIO COSTO
0 0 S/. 10 212,00
1 S/, 525407,00 [ S/. 356 943,44
2 S/. 587260,00 | S/. 398 964,48
3 S/, 649114,00 | S/. 440 985,52
4 S/, 710968,00 | S/. 483 006,56
5 S/, 772827,00S/. 525031,88

Total S/. 3245576,00 | S/. 2215 143,88

S/3245576

L — 147
S/ 2215 144

Relacion beneficio costo =

Se obtuvo que el periodo de recuperacion es de dia y que la relaciéon beneficio costo es de
una ganancia de 0,47 soles por cada sol invertido, determinando la viabilidad econémica de

la propuesta.
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IV. CONCLUSIONES

1. A través del diagnostico de las actividades del proceso de produccion de pollo
beneficiado en la empresa JAW Comercio y Servicios S.A.C., se identifico los
problemas existentes los cuales son: elevados numeros de actividades improductivas,
linea desbalanceada en el proceso, falta de mano de obra capacitada y escasez de
procedimientos estandarizados, los cuales ocasionan productos rechazado debido a que
no cumple con los requisitos de tiempo esperado. Es asi que se identificd que las
actividades improductivas representan un 26,3% del total de actividades realizadas, a la
vez la utilizacion de la capacidad de la planta es de 23%, y un porcentaje de pedidos

rechazados de 17,40% representando ingresos no percibidos de 170 149 soles anuales.

2. Con la metodologia de la TOC aplicada, se consigui6 que incluyendo un operario mas
en el cuello de botella (eviscerado) en su proceso productivo de la empresa JAW
Comercio y Servicios S.A.C. reducird el costo por kilogramo de pollo en un 34%. Al
mismo tiempo con la propuesta de mejora se logré estimar que las actividades
improductivas se reducen a 9%, una reduccién de 44,50 % de tiempo en el cuello de
botella, aumentando la utilizacion de la planta en un 41,46%, asi como también se
obtuvo nuevos indicadores de produccién con un incremento del 69 % en la produccion

real mensual, lo que sefala la reduccién del 100% de los pedidos rechazados.

3. En cuanto a la evaluacion econémica y financiera de la propuesta, se determind que es
necesaria una inversion de 10 212 soles, de manera que a traves de la implementacion
de la mejora se obtiene un costo beneficio de 0,47 soles por cada sol invertido de manera

que concluye que la propuesta es econémicamente viable.
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V. RECOMENDACIONES

1. Para las futuras investigaciones, se recomienda profundizar en el estudio de la posible
reutilizacion del agua residual tratada con el objetivo de reducir el consumo de agua y

por consecuencia el impacto negativo hacia el medio ambiente.

2. Se recomienda también un estudio para la implementacién de un HACCP con el
objetivo de tomar las medidas necesarias para la prevencion de posibles riesgos de

contaminacion y asi garantizar la inocuidad alimentaria.

3. Por otro lado, se recomienda una investigacion futura en cuanto a la automatizacion de
la planta y determinar qué tan viable es para la empresa esta propuesta y expresar los

beneficios que esta tendra mediante la implementacion.
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VII. ANEXOS
Anexo 1. Matriz de Leopold
K]
0 °
Actividades . . 3 o 3 3 _§ . S é 8.% 5 o
0 o © <2 € t = S o o o ¢ P
o Lo = 3 S S v © 5 a L O o ¢
= ) o = o =4 Q o
Q o) c © [} &€ R & © £ ° o
Factores g 5 S 3 o T > 4 g— S g' g S s
"~ (8]
ambientales 2 o s | ™ o & -S| T ° ©
E
Calidadde | -1 -1 -1 -1 -2 -1 -1 -1
SU2le suelo 1721 2 2 15
-2 -1 -1 -1 -1 -1 -1 -1
R Olores ) 1 1 1 1 -11 2
Fisico Ire . -1 -1 5 :
uido 1 1 -
Consumo de | -1 -2 -2 -2 -2 -2
- -41
Agua agua 2 37271 21
. Arbolesy | -1 -2 -5
Bioldgico Flora e ) -5
., -1 -1
Poblacion Salud 5 -3
Econémico : — 13
social Economia Dinamizacion | +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 16
de economia 2 2 2 2 2
1 1 1 1 1 1 1 1
6 1 1 2 6 2 2 2
Promedios aritméticos -8 1 1 -1 -16 -3 -1 -3
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Anexo 2. Tabla de Mundel

TABLA PARA CALCULO DEL NUMERO DE OBSERVACIONES

0 0 0 0.43 68 39
0.01 1 1 0.50 74 42
0.02 1 1 0.52 80 46
0.03 1 1 0.54 80 49
0.04 1 1 0.56 93 33
0.05 1 1 0.58 100 37
0.06 1 1 0.60 107 b1
0.07 1 1 0.62 114 B5
0.08 1 1 0.64 121 69
0.09 1 1 0.66 129 74
0.10 3 2 0.68 137 18
0.12 < 2 0.70 145 a3
0.14 B 3 0.72 153 a8
0.16 8 4 0.74 162 93
0.18 10 & 0.76 171 95
0.20 12 7 0.78 180 103
0.22 14 & 0.30 190 105
0.24 13 10 0.82 195 113
0.26 20 11 0.384 209 119
0.28 23 13 0.36 218 126
0.30 27 15 0.38 229 131
0.32 30 17 0.30 239 135
0.34 34 20 0.92 250 143
0.36 38 22 0.34 261 149
0.38 43 24 0.96 273 156
0.40 47 27 0.98 284 162
0.42 32 30 1.00 296 169
0.44 37 33 1.02 303 173
0.46 63 36 1.04 313 179
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Anexo 3. Tabla de Westinghouse

STSTENARVESTINGHOUSE

109

HABILIDAD
+0.15 Al Extrema
+0.13 A2 Extrema
+01 B1 Excelente
+0.08 B2 Excelente
+0.06 C1 Buena
+0.03 C2 Buena

0.00 D Regular
- 0.05 E1 Aceptable
- 0.10 E2 Aceptable
- 0.16 F1 Deficiente
- 022 F2 Deficiente

ESFUERZO
+0.13 A1l Excesivo
+0.12 A2 Excesivo
+0.10 B1 Excelente
+0.08 B2 Excelente
+0.05 C1 Bueno
+0.02 C2 Bueno

0.00 D Regular
- 0.04 E1 Aceptable
- 0.08 E2 Aceptable
- 0.12 F1 Deficiente
- 017 F2 Deficiente

CONDICIONES

+0.06
+0.04
+0.02

0.00
- 0.03
- 0.07

mm oo o

Ideales
Excelentes
Buenas
Regulares
Aceptables
Deficientes

CONSISTENCIA

+004
+0.03
+0.01

0.00
- 0.02
- 0.04

Mmoo o P

Perfecta
Excelente
Buena
Regular
Aceptable
Deficiente

Fuente: La web del ingeniero industrial [16]



Anexo 4. Toma de tiempo promedio para la etapa de inspeccién

Observacion

Etapa 1 2 3 4 5 Promedio

Inspeccion 1,2 1,5 1,7 1,6 1,4 1,5
min min min min min
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Anexo 5. Tabla de suplementos de laOIT

Sistema de suplementos por descanso porcentajes de los Tiempos Bisicos'

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres

A. Suplemento por necesidades 5 7
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres Mujeres

A. Suplemento por trabajar de pie 2 4

B. Suplemento por postura
anormal

Ligeramente incomoda

(=

incémoda (inclinado)

o

Muy incémoda (echado,
estirado)
. Uso de fuerza/energia muscular
(Levantar, tirar, empujar)
Peso levantado [kg]
25

5

10
25

O W= O

35,5
. Mala iluminaciéon

o
o

Ligeramente por debajo de la
potencia calculada
Bastante por debajo

(=}

L I S

Absolutamente insuficiente

Copdicioncs atmosféricas
Indice de enfriamiento Kata
16

8 10

F.

H

—
.

J.

Hombres Mujeres
45
100

4
2
Concentracion intensa

Trabajos de cierta precision 0

[ Bl

Trabajos precisos o fatigosos

(3]

Trabajos de gran precision o
muy fatigosos
. Ruido

Continuo
Intermitente y fuerte

Intermitente y muy fuerte
Estridente y fuerte
. Tensién mental

Proceso bastante complejo 1 1

Proceso complejo o atencion
dividida entre muchos objetos
Muy complejo

Monotonia
Trabajo algo monétono

Trabajo bastante monétono

Trabajo muy monétono
Tedio
Trabajo algo aburrido

&
S

Trabajo bastante aburrido

W o O
9 - O

Trabajo muy aburrido

" Introduccién al Estudio del trabajo — segunda edicion, OIT. Ejemplo sin valor normativo

Fuente: Organizacion Internacional del Trabajo
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Anexo 6. Encuesta validada por el Lic. Estadista Grimaldo Benavides Campos

Modelo de encuesta

. Qué labor desempeiia?

Operario de degollado y desangrado
Operario de escaldado

Operario de desplumado y pigmentado
Operario de eviscerado

Operario de lavado

+Qué nivel de educacion tienes?
Inicial

Primaria

Secundaria

Técnico

Universitario

Maestrante

. Has recibido alguna capacitacion por parte de la empresa que tenga que ver
con la labor que desempeiias?

Si

No

:Crees que la capacitacion, entrenamiento y el aprendizaje para mejorar tu
labor es importante?

Si

No

.Existen dificultades técnicas u operativas para desarrollar tus actividades
con la calidad debida?

Si

No

N

En caso sea si, jcuales son?

;Qué tema o curso de los siguientes te gustaria recibir para mejorar tu
desempeiio en la empresa?
a. Trabajo y ambiente seguro.

b. Trabajo en equipo y liderazgo.

¢. Uso y manejo correcto de herramientas y equipos.

d. Cuidado del medio ambiente en su puesto de trabajo.
e. Mantenimiento de herramientas y equipos.

f. Métodos para aumentar la velocidad en la produccion.
g. Otros ...

g ;,4:!/" [;zw'ﬂ»l/{? C{’[%&'O :
(G

W odimo /0 O
f'l’(.’, L?‘h’:ézdfi ‘\"%go k/glc ,

- )
254 |
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N

Anexo 7. Encuesta realizada a los operarios de cada area

Modelo de encuesta

2OQué lnbor desempena?
Encargado de degollado
Encargado de desangrado
Encargado de eviscerado
Gerente Y

Vendedor

Reparudor

LOué nivel de educacién tienes?
Imcial

Primaria

Secundana >

Tecnico

Universitario

Maestrante

+Has recibido alguna capacitacion por parte de la empresa que teaga que ver
con la labor que desempenas?

Si

No X

Crees que la capacitacion, entrenamiento v el aprendizaje para mejorar (u

labor es importante?
Si X

No

cExisten dificultades téenicas u operativas para desarrollar tus actividades
con la calidad debida?

St

No

En caso sea si, (cudles son?

Lesorde

2Qué tema o curso de los sigulentes te gustaria recibir para mejorar tu
desempeno en la empresa?

Trabajo y ambicnie seguro

Trabajo en equipo y liderazgo.

Uso y munejo correcto de berramientas y equipos.

Cuidado del medio ambiente en su puesto de trabao

Mantenimiento de herramientas v equipos,

Métoxlos para sumentar la velocidad en la produccidn. <

Otros

-0 o0oR

q=
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4.

»

Modelo de encuesta

- 4Qué labor desempena?

Encurgado de degollado
Encargado de desangrado
Encargado de eviscerado
Gerente

Vendedor 7
Repartdor

+Qué nivel de educacion tienes?
Inicinl

Primarin

Secundaria >

Tecmco

Universitano

Maestrante

+Has recibido alguna capacitacién por purte de ls empresa que tengs que ver
coun In labor que desempefins?

S

No X

LCrees que ba capucitaciin, eatrenamiento v el aprendizaje pars mejorar ta
labor es importante?

Si <

No

JExisten dificultades téenicas u operntivas para desarrollar tus actividades
con la calidad debida?

N

No,

En caso sea i, (cuiles son? .
_pJO \'\va W@;\uauu-" - ljrrb‘({"‘-"

iQué tema o curso de los siguientes te gustaria recibir para mejorar (u
desempefio en la empresa?

Trabajo y ambicate seguro.

Trabajo en equepo y Iiderazgo £

Uso y manego correcto de herramientas v equipos.

Cuidado del medio ambiente en su puesto de trabajo,

Mantenimiento de herramientas y equipos

Metodos para aumentar la velooxdad en la produccson.

Otros .

-~ paogs

-
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2.

4

Modclo de encuesta
2Oué labor desempeiia?
Encargado de degollado X
Encargndo de desangrado
Encargado de eviscerado
Gerente
Vendedor
Repartidor

+Qué nivel de educacion tienes?
lmicial

Primana -

Secundaria

Téenico

Limiversitano

Magcstrante

2 Has recibido alguna capacitaciin por parte de la empresa que teaga que ver
con la tabor que desempeias?

Sl

No £

iCrees que la capacitacidn, entrenamiento y el aprendizaje para mejorar tu
Inhor es importante?

St

No

iExisten dificultades técnicas u operativas para desarrollar tus actividades
con la calidad debida?
S

No 9

En caso sca si, jcudles son?

:Qué tema o curso de los siguientes te gustarin recibir parn mejorar tu
desempeiio en ln empresa?

Trahajo v ambiente seguro.

Trabajo en equipo y liderazgo

Uso v mancyo correcto de hermmientas v equipos

Cusdado del medio ambrente en su puesto de trabajo

Mantenimiento de hermmientas y equipos. X

Métodos para aumentar [a velocidad en la produccion.

Otros

W ama a0 oS
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1.

Modelo de cncuesta
LQué labor desempena?
Encargado de degollado
Encargado de desangrado
Encargado de eviscerado <
Gerente
Vendedor
Reparudor

LQué nivel de educacién tienes?
lmcial

Primaria >

Secundaria

Téenico

Universitario

Magcstrante

JHas recibido algunn capacitaciin por parte de la empresa que tenga que ver
con la labor que desempefas?

Si

No X

iCrees que la capacitacién, entrenamiento v el aprendizaje pars mejorar tu
labor es importante?

Si

No

sExisten dificoltades téenicas u operativas parn desarrollar tus actividndes
con la calidad deblda?

Si A

No

En caso sea si, jcuales son?
’ Fé/f‘\i cmc:\&':/y;ww& “ A {'AM‘M/:A

LQué tema o curso de los siguientes te gustaria recibir para mejorar tu
desempefio en la empresa?

Trabajo y ambsente seguro,

Trabajo en equipo y liderazgo.

Uso y manejo correcto de herramientas y equipos. <

Cuidado del medio ambiente en su puesto de trabajo.

Mantenimiento de herramientas v equipos.

Méodos para aumentar la velocidad en la produccion.

e mpoa0 T
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Modelo de encuesta

2Qué tabor desempeiia?
Encargado de degollado
Encargado de desangrado
Encargado de eviscerado
Crerente

Vendedor

Repartidor 7%

+Qué nivel de educacion tienes?
Inicial

Primaria

Secundaria ><

Téenico

Unmiversstano

Macstrante

JHas recibido alguna capacitackin por parte de la empresa que tenga gue ver
con la labor que desempenas?

Si

No >

:Crees que la capacitacidn, entremamiento y el aprendizaje para mejorar tu
Inbor es importante?

Si =

No

JExisten dificultades técnicas u operativas para desarrollar tus actividades
con Ia calidad debida?
Si

No?(

En caso sea si, jcudles son?

sQué tema o curso de las siguientes te gustaria recibir para mejorar tu
desempedio en la empresa?

Trabajo v ambiente seguro. >

Trabajo en equipo y liderazgo.

Uso y manejo comecto de herramientas y equipos.

Cudado del medio ambiente en su puesto de trabajo

Mantenimiento de herramientas y equipos.

Métodos para aumentar ka velocidad en la produccion

Onros

Mo anos
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Anexo 8. Temas de capacitacion

ot o &
Reglamento Interno de Trabajo
Reglamento Interno de Seguridad ==

y Salud en el Trabajo .=,

™ Martes 10 de diciembre ) 12m.alp.m.

Q Auditorio del Centro Mac Lima Norte, Centro Comercial Plaza Norte
Av. Alfredo Mendiola N*1400, planta baja, cruce de I3 av. Tomds Valle con Panamericana Norte, Independencia

&
ﬂ"‘ Piiblico en general /"B Lalnscripeion es al momento del ingreso.
b3 o e, | 'Ev Pext Paeao

Fuente: MINTRA [17]

@MN,WMM o el @ S 3462203 W 990061 141

INICIO INHOUSE CERTIFICACIONES CURSOS DIPLOMAS v CONGRESOS v MAESTRIA MICRO PROGRAMA 2020 REVISTA IMG

07 SEMINARIO INTRODUCCION A LA APLICACION DEL TPM EN LA INDUSTRIA
DiC

DETALLE DEL EVENTO

07 FORMULACION DE PROYECTOS DE MANTENIMIENTO - PARADA DE PLANTA -
OVER HAUL DE EQUIPOS

DETALLE DEL EVENTO
(o

(174 CURSO TALLER : SEGURIDAD ELECTRICA SEGUN NORMA NFPA 70 E” (VERSION
2018)

DETALLE DEL EVENTO
DiC

11 CURSO TALLER INTERNACIONAL: “TRIBOLOGIA CENTRADA EN CONFIABILIDAD -
NIVELI"

DETALLE DEL EVENTO
DIC

Fuente: IPEMAN [18]

Conferencias 2019 gratuitas en Peru - Eventos de capacitacién a
nivel nacional

VIGENTE GRATUITO | VIGENTE GRATUITO  VIGENTE GRATUITO
CONFERENCIA
T i LAS VOCES DE LAS
MODALIDADES Tumbes ) NINAS, NINOS Y
FORMATIVAS o £ Prision Preventiva ADORKSEERIES
LABORALES WY = - en el Pert”
LUGAR: COLEGIO DE ABOGADOS DE LIMA.

Q SUN.FIL B Puss Puenc. [ :v‘u’.g'sn“ SALARAGUUAND Y CABRRLO NoviEmaRE INGRSO LIBRE
(Conferencia Gratuita) SUNAFIL: (Conferencia Gratuita) La Prision (Conferencia Gratuito) Las Voces de las
Modalidades Formativas Laborales Preventiva en el Peru Ninas, Nifios y Adolescentes

Finaliza: 2019-12-05 Finaliza: 2019-11-28 Finaliza: 2019-11-29
Entidad: SUNAFIL Entidad llustre Colegio de Abogados de Lima Entidad:llustre Colegio de Abogados de Lima
Modalidad: PRESENCIAL Modalidad: PRESENCIAL Modalidad: PRESENCIAL

Mas informacién Mas informacion Mas informacién

Fuente: MINTRA [17]



