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RESUMEN
El presente trabajo tiene como fin conseguir una optimizacién de costos y
mejoramiento de la productividad de una empresa avicola por medio del uso de la
metodologia Six Sigma, identificando los problemas principales, proponiendo soluciones de
mejora para su implementacion con el objetivo de obtener un proceso mas eficiente,

productivo y menos costoso.

Se hizo uso de la metodologia Six Sigma en el area de lavado de jabas por esta el
area por ser uno de los puntos criticos para la empresa debido a la importancia del correcto

lavado y por registrar el mayor consumo de agua dentro de toda la planta productiva.

Se determinaron los principales problemas dentro del area de lavado de jabas,
después se evaluaron los factores causales de estos, a continuacién, se propusieron mejoras

y los beneficios productivos y econdmicos que traen consigo una vez implementadas.

Con la informacion recolectada se pudo determinar que es posible asegurar el
correcto lavado de jabas cumpliendo con todos los requerimientos necesarios en cuanto a
inocuidad y sanidad sin descuidar los costos productivos y cumpliendo con los horarios de

entrega solicitados por granja.

Palabras clave: Optimizacion, costos, Six Sigma.
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ABSTRACT

The purpose of this work is to achieve cost optimization and productivity improvement in a
poultry company through the use of the Six Sigma methodology, identifying the main
problems, proposing improvement solutions for its implementation with the objective of

obtaining a more efficient, productive and less costly process.

The Six Sigma methodology was used in the jaba washing area because this area is
one of the critical points for the company due to the importance of proper washing and

because it has the highest water consumption in the entire production plant.

The main problems in the jabas washing area were determined, then the causal
factors of these problems were evaluated, followed by proposals for improvements and the

productive and economic benefits they bring once implemented.

With the information collected, it was possible to determine that it is possible to
ensure the correct washing of the burrs, complying with all the necessary requirements in
terms of safety and sanitation, without neglecting production costs and complying with the

delivery schedules requested by the farm.

Keywords: Optimization, Costs, Six Sigma.
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INTRODUCCION
La empresa pertenece al rubro Agropecuario dedicada a la comercializacion de pollo
vivo y pollo beneficiado en distintas ciudades de la region sur del pais (Arequipa, Tacna,

Moquegua, llo, Juliaca y Puno).

Cuenta con dos socios estratégicos, uno de ellos provee la materia prima para los
procesos de distribucion de pollo vivo y beneficiado bajo los estandares de calidad
requeridos y a precio estandar. Por otro lado, cuentan con otro socio estratégico quien es su
franquiciador, el cual es el proveedor de la genética de los pollos y le permite a la empresa

vender sus productos bajo su marca en la region sur del Peru.

Uno de sus principales procesos es el de lavado de jabas en el cual desde el afio 2019
se ha implementado un control de calidad (verificacion visual) para asegurar el envio de
envases limpios a granja para evitar posibles enfermedades en las aves. Para poder cumplir
con esta inspeccion se ha incrementado la jornada laboral, se ha implementado un segundo
turno de trabajo y se ha elevado el consumo de agua; todo esto ha incrementado los costos
del proceso de lavado de jabas. De igual forma esta problematica genera retrasos en la
entrega de pedidos a diferentes clientes generando malestar por parte de estos a corto plazo y
a mediano y/o largo plazo lo cual puede llevar a la perdida de fidelizacion del cliente que
opta por trabajar con un proveedor de la competencia (Rico Pollo, Santa Elena, Avicola

Rosario entre otros).

Finalmente, esta investigacion presentard una propuesta de mejora en base a la
metodologia Lean Six Sigma para el proceso de lavado de jabas de almacenamiento en la
empresa avicola lo cual permitira la estandarizacion del proceso en mencion y por tanto
permitira optimizar los costos operativos, generar mayor rentabilidad del proceso y podréa ser

mas competitiva entregando sus pedidos a todos sus clientes en horarios oportunos.
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1.1  Planteamiento del problema
1.1.1 Identificacion del problema.

A partir del afio 2019 se ha agregado el control de calidad dentro del area de lavado
de jabas esto ha ocasionado que el consumo de agua extraida del subsuelo (principal
insumo) se incremente hasta el punto en que hay un desabasto de este. Este a su vez genera
tiempos de parada, incremento de la jornada laboral, implementacién de un segundo turno
de trabajo y la compra de agua de un proveedor externo a fin de cumplir con la demanda
diaria de jabas limpias. Todo esto en conjunto ha llegado a incrementar los costos del

proceso hasta en un 45% al afio.

Estos retrasos por control de calidad también afectan a la distribucion de los pedidos
de los clientes finales los cuales presentan reclamos por los horarios de entrega lo cual

genera desconfianza y puede llevar a una posible reduccion de ventas.

1.1.2 Descripcion del Problema.

Desde inicios del afio 2019 se empezd a dar énfasis en la limpieza de jabas de
almacenamiento de pollos esto debido a que durante el afio pasado 2018 varios galpones de
pollos de diferentes granjas propias de la empresa para engorde presentaron sintomas de
enfermedad, esto se atribuyd a que las jabas para pollos no eran lavadas correctamente y
estas ingresaban a granjas con restos de sangre, heces y otros cuerpos extrafios los cuales
afectaban directamente la salud de los pollos para engorde.

Desde enero se inicid el proceso de verificacion y desinfeccion de envases en planta
el cual anteriormente se daba en instalaciones de la Joya, lo cual incrementd los tiempos de
lavado en planta llegando a incrementarse hasta en un 75%. A fin de cumplir con las
exigencias de limpieza e inocuidad de los envases se incrementd el consumo de agua de
manera considerable llegando al punto de no poder abastecer una jornada completa al

proceso de lavado de jabas con este insumo lo cual ha generado tiempos muertos en el
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proceso incrementando la jornada laboral (horas extra) asi como la necesidad de contar con
un segundo turno de lavado el cual se realiza en la noche.

Asi mismo, esto afecta directamente a los tiempos de entrega de pedidos a los
clientes finales ya que estos también cuentan con un horario de ingreso a mercados para
vender su producto, caso contrario sus ventas se ven afectadas. ES por esto que presentan
reclamos por retraso en la entrega de sus pedidos y de continuar la situacién pueden optar
por cambiar de proveedor.

Segln Travezafio (2012): De continuar en estas condiciones la problematica
persistira, es decir los costos del proceso seguiran siendo elevados a comparacion de afios
anteriores. Por tanto, para obtener mejores resultados es necesario estandarizar en base a
maquinaria, materiales, procedimientos, entre otros. Asi mismo menciona que el tema de
costos en el sector avicola es complejo, de igual forma esta presente constantemente en las
empresas que laboran en este rubro

Diez & Abreu (2009, pag. 103) indica: “Mediante la implementacion de la
estandarizacion se espera poder reducir la variabilidad de los procesos al mismo tiempo
mejorar la calidad, reducir costos y llevar los procesos de manera correcta”.

1.1.3 Formulacion del Problema.

Tras la descripcidn del problema se identifico:

¢Es factible que la formulacién de una propuesta de mejora que logre optimizar los
costos del proceso de lavado de jabas basada en la aplicacion de las herramientas del Lean
Six Sigma en la empresa avicola, Arequipa- 2023

1.1.4 Sistematizacion del problema
e ;COmo estd caracterizado el proceso de lavado de jabas de almacenamiento de
pollos?

e ;Cuantos litros de agua subterranea y cisterna se consume en el proceso de lavado de
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jabas?

e ;Cuéles son los resultados del analisis del proceso de lavado de jabas de
almacenamiento?

e ;Cuél es la propuesta de mejora en base a Lean Six Sigma en el proceso de lavado de
jabas de almacenamiento?

e ;Cuél seria el resultado del Andlisis Costo Beneficio tras la aplicacion del proceso
mejorado?
1.2 Justificacion

1.2.1 Justificacion Teorica.
El presente trabajo de investigacion busca la aplicacion de la metodologia Lean Six

Sigma en el proceso de lavado jabas de almacenamiento de pollos lo cual permitira
estandarizar el proceso y de esta manera se incidira en el control de los costos en la empresa

avicola.

1.2.2 Justificacién Metodolégica
La aplicacién del Lean Six Sigma en el proceso de lavado de jabas para
almacenamiento de pollos, permitira tener un proceso mas efectivo en el cual el consumo de
agua se vea reducido y este mismo método podra ser utilizado en otras areas de la planta.
por ultimo, se podria expandirse a otros costos como el de insumos o materiales de trabajo
(insumos de limpieza, indumentaria de trabajo, etc.)
De acuerdo a Morillo (2022) la aplicacion de dicha metodologia va permitir lograr
beneficios tales como:
e Mejorar la calidad de los productos ofrecidos por la empresa
e Mejorar la satisfaccion del cliente mediante procesos y productos mas
estables.

e Reduccion de costos operativos a través de procesos mas eficientes.
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e Mejora en los tiempos de entrega y respuesta.
e Permite tener una mejor toma de decisiones dentro de la empresa.

1.2.3 Justificacion Practica

La presente investigacion se justifica desde el aspecto préctico debido a que busca
elaborar una propuesta de solucion a la problemética identificada en la empresa analizada de
indole tanto econémica como social.

1.2.4 Justificacién profesional, académica y/ personal.

De forma profesional y académica, la realizacién del presente tema del trabajo de
investigacion buscara fortalecer los conocimientos en mejora continua y estandarizacion de
procesos, ademas de ser un tema de interés para la carrera debido a que aporta soluciones a
un proceso productivo de gran importancia para la empresa, el éxito del desarrollo de la
presente investigacion traera consigo el poder obtener el Titulo Profesional como Ingeniero

Industrial y asi dar desarrollo al propio crecimiento personal.

1.2.5 Justificacién politica, econémica y/o social.

La presente investigacion se justifica desde el aspecto practico debido a que busca
elaborar una propuesta de solucion a la problematica identificada en la empresa analizada de
indole tanto economica como social.

Es de relevancia politica ya que protege la vida la salud, con un enfoque preventivo e
integral a lo largo de toda la cadena alimenticia se ha establecido la ley de inocuidad de los
alimentos permitiendo establecer el régimen juridico que sera aplicable a dicho fin con el
propdsito de proteger la vida y salud de las personas, reconociendo y asegurando los
derechos de los consumidores promoviendo la competitividad de los agentes econdmicos.

También, econdmicamente al mejorar el proceso de lavado cuyo proposito es
proteger la vida y la salud de las personas, con un enfoque preventivo e integral a lo largo de

toda la cadena alimenticia se ha establecido la ley de inocuidad de los alimentos permitiendo
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establecer el régimen juridico que serd aplicable a dicho fin con el propdsito de proteger la
vida y salud de las personas, reconociendo y asegurando los derechos de los consumidores
promoviendo la competitividad de los agentes econémicos.

Es de relevancia econémica ya que la propuesta busca mejorar los procesos en un
sector productivo importante para la economia de la region de Arequipa, ayudando a que el
sector sea mas productivo y en cuanto a la empresa haciéndola mas competitiva en el actual
mercado que compite. La presente investigacion aportara a la empresa en un mejor disefio
en el proceso de lavado de jabas de almacenamiento, dicha mejora impactara en los costos
de la empresa generando una mayor rentabilidad y ayudara a fidelizar a los clientes
cumpliendo con los horarios de entrega requeridos.

De manera social, impacta primeramente sobre los operarios del proceso de lavado
al brindarle mejores condiciones tras la estandarizacion de su proceso de trabajo. Segundo,
la presente investigacion propone un modelo que podria ser replicado en otras empresas del
sector cuyo fin sera la mejora en sus procesos e incremento de la rentabilidad.

1.2.6 Limitaciones de la investigacion

o Poca accesibilidad a informacion requerida por el poco cuidado en el registro
documentario fisico, asi como en el registro virtual del area de produccion al presentar
algunos registros incompletos.

o Lejania de las granjas de produccién al estar localizadas en La Joya y en
Mollendo, esto repercute en la dificultad de desplazamiento al requerir algin registro
documentario de dichas granjas

o Falta de empatia en algunas areas funcionales de la empresa al no ser un tema
de interés para ellos.

o Temor al cambio por parte de algunas gerencias, lo que ocasiona hostilidad

en la toma de datos y de la misma manera podrian presentar renuencia a la realizacion de
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entrevistas.
1.3 Objetivos
1.3.1 Objetivo general
Formular una propuesta de mejora mediante la aplicacion de las herramientas del
Lean Six Sigma por la cual se logre optimizar los costos del proceso de lavado de envases
de la empresa avicola Arequipa- 2022.
1.3.2 Obijetivos especificos
e Realizar un analisis situacional identificando las Causa — Raiz que hay presentes en
el proceso de lavado de envases.
e Determinar la propuesta de mejora en el proceso de lavado de jabas de
almacenamiento.
e Determinar el resultado del analisis costo beneficio tras la aplicacién del proceso
mejorado.
1.4 Alcances del Proyecto
1.4.1 Temético
La presente investigacion determina una propuesta de mejora para el proceso de
lavado de jabas en la empresa avicola. El analisis y las mejoras seran presentados tras la
aplicacion de las herramientas Lean Six Sigma.
1.4.2 Espacial
La presente tesis se llevd a cabo en las instalaciones de la planta de la empresa
avicola ubicada en el distrito de Cerro Colorado, provincia Arequipa, departamento
Arequipa.
1.4.3 Temporal
La presente tesis se realizd en un periodo definido desde junio del afio 2021 hasta

octubre del afo 2022.
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1.5  Hipotesis
° H1: Es factible que mediante la formulacién de una propuesta de mejora

mediante la aplicacion de las herramientas del Lean Six Sigma se logre optimizar los costos del
proceso de lavado de envases en la empresa avicola, Arequipa- 2022

o HO: No es factible que mediante formulacion de una propuesta de mejora
mediante la aplicacion de las herramientas del Lean Six Sigma se logre optimizar los costos del
proceso de lavado de envases de la empresa avicola, Arequipa- 2022

1.6 Variables

1.6.1 Variable independiente

Se tomard como variable independiente la metodologia Lean Six Sigma

1.6.2 Variable dependiente

Se tomara como Variable Independiente los Costos del proceso de lavado de jabas

1.6.3 Operacionalizacion de variables

Tabla 1
Operacionalizacion de variables
Variables Defriicrg Deflnlc_|on Dimensiones Indicadores
Conceptual Operacional
Definir (D) Caracterizacion de los
Metodologia ; Procgsos
Uso de la Medir (M) Toma de Tiempos (t)
. empleada para y - =
Variable : metodologia : Ishikawa, Gréficas de
. . mejorar la Analizar (A)
Independiente: . DMAICy control (Cp., Cpk)
. produccion y h -
Lean Six . eventos Kaizen . TPM. 5S, Kaizen,
: optimizar los . Mejorar (1) A
Sigma costos de para la mejora Distribucion de planta.
produccion del proceso Plan de mantenimiento,
Controlar (C) cantidad de jabas lavadas
por turno
Mantenimiento
valor del Gastos administrativos
Variable consumo de los Costo de Costos Fijos Depreciacion
Dependiente: recursos para la produccion por Almacen
P ) P unidad (jaba) Limpieza
Costos obtencién de lavad
producto final. avada . Mano de obra
Costos Variables Consumo de agua (m3)
Energia eléctrica
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1.7 Marco Metodoldgico
1.7.1 Disefio de Investigacion

De acuerdo al problema presentado la investigacion serd no experimental ya que el

objetivo serd poder analizar el proceso de lavado de jabas de almacenamiento de pollos.
1.7.2 Tipo de Investigacion.

La investigacion es de tipo Transaccional o Transversal ya que se recolecta la

informacién de un momento dado y se buscan describir las variables en un solo momento.
1.7.3 Nivel de Investigacion.

El nivel de investigacion sera de tipo analitico — descriptivo, ya que primeramente se
realizara un analisis del proceso de lavado de jabas y posteriormente se describira la
propuesta de mejora final para la empresa avicola.

1.7.4 Método de investigacion.

El método de investigacion es Cuantitativo ya que las variables son expresadas y

medidas en valores numéricos.
1.7.5 Poblaciéon y Muestra.

Se tomara como poblacion a todos los procesos productivos de la planta de la
empresa avicola para posteriormente tomar como muestra el proceso de lavado de jabas de
almacenamiento de pollos.

1.8  Técnica.
1.8.1 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos.

Se consideraran las siguientes técnicas:

o Observacién (toma de tiempos).

o Entrevistas personales y grupales.
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1.8.2 Técnicas de procesamiento y analisis de datos.
Para el procesamiento de datos estos serdn consolidados en hojas de calculo en

Microsoft Excel para posteriormente ser analizados en Minitab.
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2.1  Antecedentes de la investigacion
2.1.1 Antecedentes Nacionales

Camayo (2022) realiz6 la investigacion: “Metodologia Lean Six Sigma para
incrementar la productividad en el &rea de produccién de una empresa agroindustrial ” la
cual tuvo como objetivo mejorar la productividad en el &rea de produccion de harina de
maca la cual era una de las que mayor ingresos y ventas generaba, para esto hizo uso de la
metodologia DMAIC del Lean Six Sigma por medio de la cual se logrd identificar los
principales factores causales de la baja productividad a través de analisis estadisticos y el
diagrama de Ishikawa. Finalmente, mediante la renovacion de equipos y estandarizacion del
trabajo se logra conseguir un incremento de 9.06% en la linea de produccién de harina de
maca y un incremento general del 3.95%; es asi que esta investigacion aporta al presente
trabajo ya que nos muestra resultados positivos al aplicar correctamente la metodologia

Lean Six Sigma.

Gutiérrez (2019) realizé la investigacion: “Aplicacion de metodologia Lean Six
Sigma para reducir los costos de fabricacion de conservas de anchoveta en la empresa
Vlacar S.A.C.” donde busca poder reducir los costos de fabricacion de conserva de
anchoveta. Para esto utilizé la metodologia PDCA para plantear una propuesta de mejora.
Primeramente, se recolectaron datos a través de revisidbn documental, posteriormente se
realizaron analisis estadistico para identificar los puntos con mayor frecuencia de error,
posteriormente se implantd el uso de 5S para poder recolectar datos nuevamente y realizar
un comparativo con los datos antes de la propuesta. Se logré obtener una reduccién de
tiempos de 10.03 minutos en el proceso de produccion significando una reduccion de 3.37%
en la duracién global del proceso y se logrd un ahorro en costos de fabricacion por encima
de un millén seiscientos mil soles, asi mismo se logré un aumento de la productividad del

10%. Esta investigacion muestra el resultado de la aplicacidn correcta de 5S como parte de
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las herramientas Lean Six Sigma lo cual se relaciona con el tema de la tesis.

Pastor (2018) en su investigacion: “Propuesta de mejora del proceso de Produccién
aplicando la metodologia Six sigma para reducir defectos en la Empresa RMB SATECI
S.A.C” plantea como objetivo incrementar la calidad del producto final identificando y
reduciendo los factores que causan variabilidad en el proceso de produccion. Una vez
aplicada la metodologia DMAIC de Lean Six Sigma pudo identificar en el area de pintura
las causas principales y dar una propuesta de mejora acorde a la situacién. Obteniendo
finalmente en sus resultados un valor de sigma de 2.36 el cual representa un error de
27.65% siendo mucho mas bajo que el que se tenia anteriormente (59.40%). Esta
investigacion es importante puesto que muestra cémo se aplica correctamente la

metodologia DMAIC, asi como también la forma de corregir los defectos por calidad.

Uchima (2017) llevo a cabo la investigacion: “Aplicacion de la metodologia Six
Sigma para el incremento de eficiencia en una empresa agroexportadora” que tenia por
objetivo mejorar la calidad de los productos de la empresa donde primeramente lleva a cabo
un analisis de la situacion actual mediante el uso de las matrices FODA y EFI-EFE para
posteriormente hacer uso de las herramientas del Lean Six Sigma como lo son el analisis
estadistico y la aplicacion de las 5S. Teniendo como resultado la reduccién de reproceso en
un 12% vy un incremento de productividad en 28Kg por hora y reducir los tiempos de
entrega en 3 dias. Es importante el aporte de esta investigacion puesto que esta relacionada
con la tesis en cuanto a la reduccion de reprocesos mediante la aplicacion de herramientas

Lean Six Sigma.

Castillo (2018) realizo la investigacion: “Aplicacion de la metodologia Six Sigma

para reducir los costos en la produccién de toallas higiénicas de la empresa Kimberly
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Clark Peru S.R.L, Santa Clara, 2018 ” teniendo como objetivo la optimizacién de costos y el
incremento de productividad en una linea de produccion especifica. Para esto utilizo el ciclo
DMAIC con sus 5 etapas definidas. Primeramente, utilizé diagramas de entradas y salidas,
asi como SIPOC, después se evalud la situacion actual mediante las pruebas R&R para
continuar con el diagrama Ishikawa y la matriz AMEF finalmente se establecieron planes de
mejora y se compararon con los datos iniciales mediante un ANOVA. Se logr6 obtener una
reduccion de costos del 40.5% en la linea de produccién, asi como un incremento de la
productividad en un 14%. Este trabajo es importante para la presente tesis ya que muestra
las distintas herramientas que se pueden aplicar en el ciclo DMAIC para optimizar costos de
produccion.
2.1.2 Antecedentes Internacionales

Segln Martinez et al. (2022) en su publicacion “Influencias de las metologias Lean
Six Sigma: Una revision sistematica actualizada” Revista de Investigaciones, Desarrollo e
Investigacion en Ingenierias, 01(06), 22-28 indica que en la actualidad las empresas pueden
mantenerse activas en el mercado mediante el uso de diferentes metodologias a través de
estas logran tener un mejor posicionamiento que la competencia y ante sus clientes. Estas
son Lean Sigma y Six Sigma, la cual ayuda a conseguir un aumento tanto en velocidad
como en calidad de produccién, enfocandose principalmente en la mejora de proceso y
aumento de productividad. La investigacion en mencion se enfoca en identificar los tipos de
industria a nivel mundial en las cuales se implementan las metodologias en mencién
basadndose en articulos académicos y el uso de métodos estadisticos. Finalmente sefiala que
las principales actividades econdmicas para aplicar esta metodologia son procesos de
manufactura y servicio; aplicar las herramientas Lean Six Sigma permite a una empresa
generar cultura de disciplina enfocada a la estandarizacion, optimizacién y control de

procesos Yy asi se tendra un alto indice de productividad y los procesos seran mas rentables.
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En este trabajo de investigacion se puede conocer las principales actividades donde aplicar

la metodologia utilizada en esta tesis.

De acuerdo a Pérez & Rojas (2019) en su publicacién “Lean, Seis Sigma vy
Herramientas Cuantitativas: Una Experiencia Real en el Mejoramiento Productivo de
Procesos de la Industria Grafica en Colombia” tiene el objetivo de mostrar el uso de las
herramientas Six Sigma en conjunto con Lean Manufacturing, asi como los resultados
obtenidos siendo aplicados en una empresa de artes graficas en Colombia. Se enfoca en la
aplicacion de la metodologia DMAIC iniciando con la seleccion del equipo de trabajo
adecuado, después se realiz6 un diagrama Pareto para identificar los motivos de paradas en
el proceso para a continuacién realizar el analisis estadistico y continuar con el analisis
causa- raiz y finalmente dar una propuesta de mejora en base a la informacién obtenida y
elaborar formatos para el control. Los resultados obtenidos fueron un ahorro anual
proyectado de $27,760,199 millones de pesos y una reduccion del tiempo promedio del
proceso en 12 minutos. Este trabajo presenta el uso de la metodologia DMAIC por lo cual

resulta relevante para esta tesis.

En la investigacion realizada por Adeodu et al. (2021) se presenta como objetivo la
implementacion de Lean Six Sigma para analizar tanto la productividad como los residuos
de fabricacion en la linea de produccion de una empresa papelera. El estudio se llevo a cabo
en una empresa de impresion y publicacion ubicada en una provincia ubicada al sudoeste de
Nigeria. Para este caso se tomd como problema la insatisfaccion del cliente, la informacion
recolectada se baso en la funcionalidad de la maquina, materiales y flujo de mano de obra en
cada etapa del proceso. Las herramientas empleadas para lograr la optimizacion fueron el
uso de herramientas lean tales como VSM, Kaizen, aplicacién de 5S y diagramas Pareto.
Sus resultados finales fueron un incremento en la eficiencia de hasta un 40% y una

reduccion en el tiempo de parada de hasta un 11% a través de la metodologia DMAIC y 5S.
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Este articulo es importante debido a que se utilizan varias herramientas empleadas
en esta tesis sirviendo como un modelo de aplicacion.
2.2 Marco conceptual

o Avicultura: Industria cuyas empresas son de grandes dimensiones con un alto
nivel técnico, en la crianza de carne de pollo las empresas se integran de manera vertical en
un 90%, se aplica ingenieria genética para la mejora genética de los ejemplares,
tecnificacion de granjas, alimentaria cuyas practicas sanitarias dependen de cada situacion-
pais. (Universidad Autobnoma de Barcelona, 2010)

o Competitividad: Competencia de una empresa O persona para obtener
ventajas competitivas para poder enfrentarse a sus competidores del entorno y asi poder
destacar en el mercado. La ventaja competitiva se basa en habilidad, recursos, tecnologia
que permiten diferenciarse del resto. En este concepto se busca comparar el rendimiento de
una persona o empresa con respecto a similares de su entorno (Roldan, 2018).

o Confiabilidad: Se refiera a estabilidad de resultados. Es la capacidad de
realizar una labor definida durante un plazo de tiempo en base a condiciones establecidas.
Se lograra la confiabilidad requerida cuando un determinado proceso realice una labor de
acuerdo a una manera establecida y en el tiempo establecido. La confiabilidad debe
aplicarse a todos los procesos de una empresa ya que este afecta directamente a los
resultados de esta. (Sueiro, 2016)

o Lavado de jabas: Es la supresion de residuos de tierra, residuos de alimentos,
suciedad, grasa y demas restos recusables (Universidad Industrial de Santander, 2008)

o Mejora de procesos: es esencial es nuestra economia globalizada, comienza
con identificar la potencialidad de mejora para crear un proceso eficiente y eficaz. Ya que en
las organizaciones existe gran cantidad de procesos es necesario que estos se ejecuten cada

vez més rapidamente y eficientemente. (Figuerola, 2014)
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o Six Sigma: es una metodologia para la mejora de procesos y aplicada por las
empresas lideres globalmente (Motorola, General Electric, Kodak entre otros). Su proposito
es minimizar la variabilidad mediante la optimizacién de procesos con una meta de menos
de 3.4 defectos por millén de oportunidades. (Garcia et al., 2001)

o Subproceso: Es un conjunto de labores que tienen que desarrollarse en una
secuencia establecida para lograr un objetivo o funcion. Cada subproceso de un proceso de
manera individual y su funcion es formar parte de un proceso mas grande. (Subprocesos,
2019)

o Sesgo: Es la presencia de algun tipo de error de manera sistematica y que se
presenta de forma no aleatoria, es decir, a causa de algin factor en especifico. La
presentacion de este sesgo nos permite identificar errores en los resultados recopilados y
este puede ocasionar que el levantamiento de informacion no sea relevante. (Herrera, 2018)

2.3 Marco referencial

2.3.1 Consumo de agua en avicolas
En la avicultura el consumo hidrico es clave, ya que forma parte de toda la cadena
productiva. Ya que en Latinoamérica las fuentes de agua son abundantes y diversos esto
deriva en la pérdida de conciencia en cuanto a su adecuado uso, el descuido en la industria
avicola es un ejemplo.
Globalmente, se ve una presion para cambiar ello, la reivindicacion sostenible en
dicho negocio una prioridad y tan solo un eje de ello es el agua entre otras muchas

dimensiones. (G. Nunes, 2018)

2.3.1.1 Relacién entre consumo y conservacion
De acuerdo a G. Nunes (2018) el implementar un programa de conservacion es una

inversién la cual debe llevarse a cabo; para resultar beneficioso se requiere compromiso en
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todos los niveles jerarquicos de la empresa, principalmente en las altas gerencias. La puesta
en marcha de esta se basa en los siguientes puntos:

. Definir el programa de conservacion que serd de interés estratégico dentro de la
empresa.

o Reconocer el consumo que se tiene en la actualidad, tanto en su totalidad como por
cada sector.

o Diseccionar el consumo de agua por equipo — duchas, enfriadores, evisceracion,
procesado de menudos u otros — el cual serd el punto de inicio para disefiar el mapa de
oportunidades.

o Evitar cualquier tipo de fuga de agua.

o Implementar un indicador de consumo — por ejemplo, litros/ave faenada — y

establecer metas de reduccion que sean factibles en el tiempo.

2.3.2 Marco Legal

2.3.21 Ley de Recursos Hidricos

De acuerdo al reglamento en mencion es de caracter obligatorio regular el uso y
gestion de los recursos hidricos que constituyen tanto el agua superficial como subterranea y
a su vez todos los bienes asociados a estos. De la misma manera la actuacion del Estado y
entes particulares en la mencionada gestion. Todo ello con arreglo a las disposiciones
contenidas en la Ley N° 29338 (Ley de recursos hidricos).

2.3.2.2 Decreto Supremo N° 004-2017-Minam

La norma tiene por objeto compilar las disposiciones aprobadas mediante el decreto
supremo N° 002-2008-MINAM, N° 023-2009-MINAM y N° 015-2015- MINAM que
aprueban estandares de calidad ambiental para el agua, quedando supeditado a lo

establecido en el presente decreto supremo.
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2.3.3 Proceso Productivo Avicola: Crianza de pollos

2.3.3.1 Definicion:

La avicultura es una de las producciones ganaderas mas importantes a nivel mundial.
La carne de pollo es importante en nuestra alimentacion, con un consumo per capita de
43.05 kg y en Lima alcanza los 76.4 kg. En el Perl representa el 28% del total de la
produccion agropecuaria del pais y es responsable del 65% la ingesta de proteina de origen
animal.

Durante los ultimos afios se ha mostrado un incremento en la crianza para venta de

aves vivas en un 6.6% anual. (elsitioavicola.com, 2016)
2.3.3.2 Requerimientos de la crianza de pollos

e Crecimiento y desarrollo de las aves
Para conocer los requerimientos en nutrientes de los genotipos diferentes de pollos

de engorde es necesario disponer de informacion sobre sus rendimientos. En la tabla 1 se
resumen los resultados de la velocidad de crecimiento de diferentes tipos de pollos, maxima
en los broilers y minima en las razas puras. Los analisis de las curvas de crecimiento indican
unos requerimientos diferentes, mas altos en aquellos que en estos. Los resultados de un
analisis de la curva de crecimiento entre un mayor nimero de genotipos diferentes de pollos
de engorde — tabla 3 - subrayan estas diferencias. Como segun este analisis no es posible
distinguir entre crecimiento rapido y lento, parece mas adecuado establecer tres categorias:
lento — 35 g/d -, medio — de 35 a 55 g/d - y rapido — mas de 55 g/d -. Esto también sugiere la
necesidad de informacidn sobre las necesidades de nutrientes de estos diferentes genotipos.

(Grashorn, 2017)

Tabla 2
Rendimiento de varias razas e hibridos diferentes de pollos
Tipo de ave Peso al Edad indice de
Sacrificio comercial conversion
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Cochinchina 2.242 119 2.97
Brahama 2.564 112 3.63
Kabir 2.633 74 2.58
Sasso 2.856 70 2.46
Olandia 2.465 67 2.44
ISA JA 757 2.656 57 2.14
Ross 308 2.794 43 1.64

Nota: Extraido de Horning y col., 2010

Tabla 3
Caracteristicas del crecimiento de diferentes tipos de broilers, derivadas de un analisis por
la curva de crecimiento de Gompertz

Crecimiento  Peso vivo final Edad con el Peso vivo con el Aumento diario de
asintomatico maximo maximo peso en el
crecimiento, crecimiento, g Maximo crecimiento
semanas
Rapido 6.8 6.7 2.54 87
Medio 4.8 6.8 1.76 55
Lento 3.55 7.5 1.15 33

Nota: Extraido de Grashorn y col. (2012)

2.3.3.3 Requerimientos del cliente

e Inocuidad

Para lograr este fin, se cuenta con las buenas practicas agricolas (BPA), que se
convierten en una herramienta al servicio de los productores para conseguir la
sustentabilidad econdmica, ambiental y social de las diferentes areas de la produccion
agropecuaria, para el beneficio del productor, el consumidor y el ambiente. (Grashorn M.

A., 2017)

e Buenas practicas agricolas

Consiste en la aplicacion del conocimiento disponible a la utilizacion sostenible de
los recursos naturales basicos para la produccién, en forma benévola, de productos agricolas
alimentarios y no alimentarios inocuos y saludables, a la vez que se procuran la viabilidad
econdmica y estabilidad social”. Con el uso de las BPA en la avicultura y produccién

animal, en general, lo que se pretende es acrecentar la confianza de los consumidores, ya
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sean locales o para la exportacion, de que los productos son de calidad, inocuos, y se han
respetados las normas de conservacion del ambiente y el BA. Es por ello que cuando se
compra o producen los ingredientes de la alimentacion de los animales, debe haber una
certificacion de que han sido obtenidos bajo las normas de control fitosanitario adecuadas a

las BPA. (Izquierdo & Rodriguez, 2006)

2.3.4 Lavado de jabas de almacenamiento

2.3.4.1 Definicion:

El proceso de lavado de jabas se desarrolla en las instalaciones de planta beneficio
en Pachacutec. Este tiene por objetivo realizar la recepcion, limpieza y desinfeccion de jabas
(envases para transporte y almacenamiento de pollos) para posteriormente enviarlas a las
granjas ubicadas en La Joya y/o Mollendo donde se realiza la captura de pollos por medio
de las jabas ya limpias para finalmente ser enviadas a los puntos de venta y distribucion en
diferentes zonas de la region sur del Perd.

Este proceso se inicia con la descarga y recepcién de jabas vacias provenientes de las
zonas de distribucion estas a continuacion son apiladas y pasan por un proceso de remojo
superficial por medio de una manguera a presion para después ser lavadas mediante pistolas
de agua a presion y colocadas en una maquina lavadora de envases, luego estas son
recepcionadas a la salida de la maquina lavadora pasando por un proceso de inmersion en
desinfectante para entonces inspeccionar la calidad del lavado realizado y finalmente ser

estibadas en las unidades de transporte designadas y ser enviadas a granja.

2.3.4.2 Caracteristicas de las jabas de almacenamiento de pollos

o Envase rectangular, calado en las paredes y en el fondo.
o Posee asas laterales para su facil manipulacion.

o Posee una zona para aplicaciones en alto relieve.

o Son apilables.
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o Compatible con otras marcas en el mercado. (SAC, 2017)

2.3.4.3 Proceso de lavado de jabas

a. Pre limpieza de Rutina Una vez recepcionadas los envases son lavados
mediante pistolas a presién de manera manual para su posterior traslado a la siguiente
operacion.

b. Limpieza Profunda Lavar mediante la maquina lavadora de envases a diario
tanto al interior como al exterior jabas de plastico por medio de pistolas a presién ubicadas
dentro de la maquina.

C. Desinfeccion A diario desinfectar con una solucién de agua y microbicida a
las jabas de plastico.

d. Inspeccidn final después de pasar por el proceso de desinfeccion se realiza la

calidad del lavado antes de proceder a la estiba final.

2.3.5 Lean Six Sigma

2.3.5.1 Resefia histdrica del Lean Six Sigma

El lean six sigma fue creado por la fusion entre los aspectos de manufactura eficiente
y el six sigma, cada uno ha evolucionado de manera diferente a través del tiempo ya que la
gestion de la calidad ha ido evolucionando continuamente. El six sigma crecié a partir de la
compariia Motorola y se ha ido extendiendo en diferentes compafiias como General Electric
y Allied Signal esta metodologia se fue incorporando a la gestion de la calidad, control
estadistico de procesos y fue ampliado a lo largo del tiempo. Por otra parte, el lean se
desarrollé a partir de conceptos que conforman el sistema de produccion de Toyota;
eliminando residuos en los inventarios y estableciendo una mayor velocidad en los procesos

en general.
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Es hasta finales de la década de los 90°s cuando Allied Signal y Maytag disefiaron
programas que combinaban aspectos de ambas metodologias creando marcos de proyectos
que combinan las dos técnicas. (Wiesenfelder, 2018)

2.3.5.2 Definicion

Lean Six Sigma comprende una variedad de herramientas estadisticas que tienen
como objetivo reducir la variabilidad en los procesos enfocado en los requerimientos de los
clientes. De esta manera tiene como objetivo eliminar aquellos factores que no permitan

cumplir con los requerimientos de los clientes. (Sinnaps, 2019)

2.3.5.3 Metodologia DMAIC
Segin M. Lindsay & Robert (2008) consiste en la implementacion de un

procedimiento estructurado en 5 fases:

e Definir

En esta etapa se tiene como objetivo definir el problema de manera clara. Para esto
el proceso seleccionado debe ser descrito en términos operativos para realizar un posterior
correcto analisis. Asi mismo aqui se define qué acciones se deben realizar, el responsable y
el momento para realizarlas.

o Medir

En la segunda etapa se busca medios para poder medir los procesos internos que
influyen en los factores criticos de calidad para el cliente. Una vez definidos los medios se

procede a recopilar informacidn necesaria.

e Analizar

Para esta etapa se tiene como funcién principal encontrar los motivos o razones por

las cuales ocurren errores, defectos o variacion en los procesos.
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e Mejorar
Una vez ya identificado el factor causal de los problemas, el personal encargado

debe generar ideas y/o soluciones para resolver o disminuirlo. Esto tiene como objetivo

principal mejorar los indicadores de desempefio y de los factores criticos de calidad.

e Controlar

Finalmente, en la Gltima etapa se hace énfasis hacia como preservar las mejoras
implementadas, para esto se emplean herramientas las cuales aseguran que las variables
principales se mantengan dentro de los limites de control establecidos en el proceso

modificado.

2.3.5.4 Principales Herramientas del Control de Calidad
Dentro de las méas utiles para la solucion de problemas de calidad se citan las
siguientes:

— Diagrama espina de pescado

También conocido como diagrama causa-efecto o diagrama de Ishikawa (conocido
asi por el nombre de su creador) es una herramienta que ayuda a obtener informacion
detallada de las diversas causas que pueden originar un determinado efecto o problema,
haciendo un analisis de las causas y resolviendo los problemas producidos en los procesos

de produccion o de servicio. (Industriales, 2011)

— Control Estadistico de Procesos

El objetivo primordial del control estadistico de procesos hacer predecible un
proceso en el tiempo, las herramientas usadas para el control estadistico de procesos son las
gréficas de control las cuales ayudaran a distinguir causas especiales de las causas comunes
de variacion. Luego de ser identificadas con un grafico se eliminan las causas especiales,

con lo que se logra un estado de proceso bajo control estadistico (Carro & Gonzéalez, 2011)

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




: . UNIVERSIDAD
REPOSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM -«  DE SANTA MARIA

— Capacidad de proceso

La capacidad de proceso se refiere a la capacidad de un proceso de cumplir
correctamente las especificaciones en el disefio de un producto o servicio dichas
especificaciones en su mayoria se expresan con un valor nominal y como una tolerancia u

margen aceptable por encima o debajo del valor nominal (Carro & Gonzalez, 2011)
— Graficos de control

Se pueden definir como una herramienta estadistica que es utilizada para el control
de procesos permitiéndole a los encargados identificar las causas de la variabilidad existente
y en algunas ocasiones permite realizar predicciones. Estos se pueden clasificar de acuerdo a
la caracteristica que se desee controlar y pueden ser: graficos de control por variables y por

atributos. (Pérez et al, 2012)

o VOC: voice of customer (voz del cliente)

La voz del cliente es un término utilizado en los negocios para describir los
requisitos que los clientes solicitan de un producto o servicio ofrecido. Es el desarrollo de
una técnica que produce un conjunto detallado de deseos y necesidades del cliente que se va
a organizar en una estructura jerarquica y luego es priorizada respecto a la importancia
relativa que tenga y la satisfaccion que logre con las alternativas actuales.

ElI VOC proporciona:

- Una descripcion detallada para la comprension de los requisitos del cliente.

- Un lenguaje comun para el equipo en el futuro.

- Especificaciones claras para el disefio del nuevo producto o servicio.

- Se cuentan con 4 aspectos del VCO: las necesidades del cliente, una

estructura jerarquica, prioridades y percepciones de los clientes sobre el rendimiento.
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Este proceso de la voz del cliente tiene importantes resultados y beneficios para los

desarrolladores de productos. (A. & J.R., 2012)

2.3.5.5 Herramientas del Lean Six Sigma

Los mecanismos para el mejoramiento de la calidad para la calidad six sigma y de la
manufactura esbelta, pueden pasar de ser basicas o elaboradas, dependiendo tanto de la
preparacion del equipo de trabajo como de la complejidad del problema, dentro de estos

tenemos.

e VSM

La definicién puede entenderse como la definicion de flujo de valor, es decir, dentro
de un proceso, flujo de valor (value stream) es el conjunto de todas las actividades (que
agregan y no agregan valor) que se utiliza para trabajar un producto en todos los pasos
esenciales en cualquier proceso. El flujo de valor se trata de una perspectiva general de los
procesos, donde las etapas son consideradas interactuando simultaneamente. EI VSM es una
herramienta que ayuda a la formalizacion de layout de procesos para el andlisis del flujo de
los pasos de produccion de un pedido, dicho mapa destaca el estado actual y el estado futuro
para eliminar actividades maximizando las utilidades a alcanzar por la empresa. (Chen ,

2010)

e 5s

Es un estado ideal en el que los materiales y Gtiles innecesarios que tiene que ser
eliminados, existiendo un control visual mediante el cual saltan a la vista las deviaciones o
fallos; tiene por objetivo mantener y mejorar las condiciones de organizacion, el orden y la
limpieza, mejorando las condiciones de trabajo, seguridad, clima laboral, motivacién

personal y eficiencia. (Rodriguez, 2012)
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e Kaizen

La esencia del Kaizen es sencilla y directa, que significa mejoramiento progresivo,
continua que involucra a todos en la organizacion. Kaizen supone una nueva forma de vida,
es un enfoque humanista. Kaizen es una estrategia dirigida al consumidor para el
mejoramiento. Tiene un comienzo que comprende las necesidades y expectativas del cliente
para luego satisfacerlas y superarlas. Se supone que a la larga todas las actividades deben

conducir a una mayor satisfaccion del cliente. (Imai, 1998)

e SIPOC

Es la sigla en inglés que simboliza proveedores, entradas, procesos, salidas y
clientes. Es un modelo usado para identificar y aclarar lo que se necesita para la creacion de
un bien o servicio. Ademas, permite vincular los requerimientos del cliente con algunos
resultados del proceso y los requisitos solicitados al proveedor, detectando cualquier

problema interno. (Formento, 2012)

e AMEF
También llamado Analisis de Modo y Efecto de Fallo fue disefiado en Estados

Unidos a finales de la década de 1940 por la NASA. En la actualidad esta es una de las
herramientas mas eficaces en cuanto reduccion de fallas y prevencion de problemas se
refiere. Por medio de esta se pueden identificar problemas potenciales y los efectos a los que
conlleva dentro de un proceso de produccion, tiene como finalidad prevenir problemas tanto

posibles efectos negativos y facilitar estrategias para su solucion. (Pursell, 2021)

2.3.5.6 Meétricas del Lean Six Sigma
De acuerdo a Pérez et al, (Junio 2014) las métricas Seis Sigma emplean a los
defectos del proceso para sacar indicadores que miden la calidad de un proceso y tienen un

facil célculo e interpretacion.
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N,

e Defectos por unidad: Es el nimero de defectos que se observan en las unidades

producidas, con esto se puede calcular el promedio de fallos por unidad producida
DPU = b
U

e Defectos por oportunidad (DPO): Es la posibilidad que tiene un producto o servicio
de poder presentar un fallo.

PO DPU
)

e Defectos por millon de oportunidades: Es utilizado como un complemento de la
DPU y DPO

DPMO = DPO x 10°

2.3.6 Estandarizacion de Procesos

2.3.6.1 Definicién de Proceso

Un proceso es una secuencia de actividades que se realizan en un orden establecido,
es decir de manera secuencial lo cual permite alcanzar un objetivo o un fin concreto.
Llevado a cabo dentro de una empresa tendra como resultado la entrega de un producto o

servicio al cliente. (Torres, 2015)

2.3.6.2 Mejora Continua

Este concepto nos da a entender que ninguna actividad ni proceso puede
considerarse como algo mejorado o terminado de manera definitiva. Este es un ciclo
constante en el cual se trata de identificar un area para mejorar, se planea como lograrla, se
implementa, posteriormente se verifican los resultados obtenidos y se toman decisiones en
base a estos. Ya sea para corregir o para proponerse mejores resultados (Ministerio de

Tecnologias de la Informacion y Comunicaciones, 2014).
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2.3.6.3 Concepto de Estandarizacion

La estandarizacion consiste en la recoleccion y documentacion de informacion de
cémo se desarrolla un proceso en especifico, todo esto de manera precisa, sencilla y de facil
comprension. Mediante esta herramienta se puede llevar el control de los procesos para asi
poder analizar la forma como se gestionan y brindar propuestas de mejora en cuanto
recursos, metodologias y calidad del producto.

De igual forma se busca simplificar los procesos desarrollados para posteriormente
ser documentados y asi sean comprensibles para el personal y de esta manera se pueden
llevar los procesos bajo los limites de control establecidos y asi mismo designar encargados

de establecer los limites y responsables para estos. (Buitrago & Valbuena, 2007)

2.3.6.4 Control y Estandarizacion

El control de calidad es uno de los aspectos mas importantes en el logro de la
persistencia y confiabilidad de los productos. Al igual que todos los aspectos del mercadeo,
el control de calidad requiere una buena planificacion, investigacién, administracion y
disciplina junto con el entrenamiento regular y revision de los procedimientos.

El cumplir con la estandarizaciéon produce la aceptacion del producto para ofrecerlo
a la venta, estos estandares tienen valor economico para todo el proceso de mercadeo, un
propdsito es el dar solucion a las disputas entre comprador y vendedor.

Los grados de calidad estandarizados forman una base para futuras encuestas de

mercado para poder realizar una comparacion real de los precios. (Caribe, 1989)
2.3.6.5 Metodologias para Estandarizar procesos

e Diagrama SIPOC

Es una herramienta en la que se cuenta con un diagrama el cual permite observar y
analizar el proceso de manera simple y general. Este diagrama puede ser aplicado a

cualquier tipo de proceso en cualquier empresa y en cualquier nivel (Villavicencio, 2015).
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e Histograma

Segln Gomez & Vilar (2003) es un gréfico de barras el cual indica la distribucion
que tienen un conjunto de mediciones adquiridas del anélisis de un proceso. Es llamado
también “distribucion de frecuencias” ya que en este la altura de las barras esta relacionado
con la incidencia de los valores.

Este grafico nos brindarad informacion para reducir el nivel de variacion y eliminar

los factores causales de los problemas.

e Verificacion del Estandarizado

Se debe dar la verificacion de los métodos de ensayo en laboratorios de control de
calidad, la propia estandarizacién y el respectivo aseguramiento de las técnicas con el
establecimiento del programa de calidad analitica.

Mediante esta verificacion se da la finalidad primordial la cual es estandarizar los
métodos alternativos de ensayo implementados en los laboratorios de control de calidad,
teniendo como base programas oficiales de validacion de métodos, para confirmar los

resultados obtenidos. (Ariza, 2006)
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3.1  Diagnostico Situacional de la empresa
3.1.1 Resefa histérica de la empresa
La empresa fue fundada en el afio 1996 iniciando sus operaciones en los edificios
Alexander - Urb. Quinta Tristan - José Luis Bustamante y Rivero - Arequipa, en el afio 2000
se traslada a la calle Chiclayo 106 -Urb. San Martin de Socabaya — Socabaya — Arequipa.
Finalmente, en afio 2002 la empresa es trasladada a la Urb. Semirural Pachacutec — Cerro
Colorado — Arequipa donde actualmente se encuentra su planta de beneficio.
3.1.2 Nombre de la empresa
Por motivos de confidencialidad en el presente trabajo se denominara a la empresa
como “empresa avicola”.
3.1.3 Datos organizacionales
e Tipo de Empresa: Empresa Individual de Resp. Ltda
e Actividad Comercial: Venta al por mayor de materias primas agropecuarias y
animales vivos.
e Distrito/ Ciudad: Cerro Colorado — Arequipa.
3.1.4 Mision
“Somos una empresa dedicada a la comercializacion y distribucion de pollo vivo y
beneficiado de alta calidad en el Sur del pais. Motivamos y promocionamos el desarrollo de
nuestros colaboradores, proveedores y comunidad, para asi cumplir con las necesidades de
nuestros clientes y maximizar de manera sostenida el valor de nuestra empresa”
3.1.5 Vision
“Ser la organizacion lider en el mercado avicola, que distribuya alimentos de

consumo masivo de alto estandar a todas las familias del Sur del Per”

3.1.6 Obijetivos Estratégicos

La empresa persigue los siguientes objetivos:
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o Obtener un rendimiento productivo anual del 89.5% en planta.
o Incrementar el indice de entrega oportuna a nuestros clientes teniendo como

objetivo el 100%

o Optimizacion de insumos y mano de obra.

o Ampliar el mercado meta de la empresa con la atencion a nuevos clientes en
la distribucion de pollo vivo, asi como en la participacion en stper mercados.

3.1.7 Politica Organizacional

e Satisfacer los requerimientos de nuestros clientes y consumidores mediante el
control y mejoramiento continuo de nuestros procesos, productos y servicios.

e Prevenir y controlar los peligros en los alimentos, con el fin de no causar dafios en
la salud de los consumidores.

e Promover y ejecutar acciones orientadas al uso sostenible de nuestros recursos,
prevencion, control y mitigacion de los impactos ambientales adversos asociados a nuestros
procesos, productos y/o servicios.

e Cumplir con los requisitos legales, asi como con otras normativas asumidas,
aplicables a la seguridad y salud ocupacional, a la calidad, al ambiente y a la inocuidad de
los alimentos.

3.1.8 Clientesy proveedores

Clientes:

Entre los principales clientes de la empresa encontramos los siguientes:

. Consorcio Bon Gourmet

o Servicios Avicolas el Galpon

o Avicola Avicruz S.A.C

o Representaciones Internacionales S.A.C

° Polleria el Pio Pio
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J King Broster E.I.R.L

o Consejo Regional de Arequipa
. Personas naturales.

. Minoristas de mercados
Proveedores:

Dentro de los principales proveedores de la empresa se mencionan los siguientes:

o Granja Rinconada del Sur (materia prima: pollos)

o Enkel S.A.C (compuestos quimicos para limpieza y desinfeccion)
o San Fernando (Marca y genética de materia prima)

o Laboratorios Drogavet (desinfectantes y microbicidas)

o Soldaduras Prointra (Indumentaria de trabajo)

o FBK (implementos de limpieza)

o Dunlop (calzado para limpieza y trabajos en agua)

3.1.9 Procesos Productivos en la empresa

A. Planta de Beneficio

Uno de los principales procesos es el beneficiado de pollo que se realiza en 2 turnos.
Beneficio automatico (pelado por maquina) en el dia y beneficio manual (pelado a mano) en
la noche. Este inicia con la descarga de materia prima para después ser recepcionada en
almacén, el pollo es colgado en una cadena automatica para después pasar por el proceso de
beneficiado: sangria, escaldado, requemado y beneficiado el cual comprende la cosecha de
menudencias para finalmente pasar por un proceso de enfriado, ser pesado y almacenado en
camaras refrigerantes. Se tiene como clientes a vendedores mayoristas de las provincias de

Juliaca y Puno para el beneficio automatico y para el beneficiado manual distintos mercados
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en Arequipa (Rio Seco, Avelino, Hunter, Cono Norte y clientes especiales como la
concesionaria Bon Gourmet, polleria el Pio Pio y la cadena de stper mercados El Super.

B. Lavado de Jabas

Es uno de los procesos mas importantes dentro de la empresa ya que este tiene por
objetivo abastecer de manera oportuna y precisa a las granjas de pollos de manera diaria.
Este proceso empieza con la descarga de jabas para almacenamiento de pollos para después
se lavadas y desinfectadas correctamente y finalmente enviadas por medio de unidades de
transporte para las diferentes granjas de pollos con las que se cuenta. Una vez en granja con
las jabas enviadas se procede a la captura de pollos en estos envases para ser enviados a

diferentes clientes incluyendo el beneficio de pollo en la planta de Arequipa.

3.2  Caracterizacion del proceso de lavado de jabas

El proceso de lavado de jabas consta de las siguientes actividades:

3.2.1 Actividades del proceso de lavado de envases

3.2.1.1 Recepcion y descarga del camién:

El proceso inicia con la recepcién de camiones con jabas sucias provenientes de
diferentes clientes tanto de Arequipa y provincias (Pedregal, Camana, Joya y Mollendo) asi
como de otras ciudades (Tacna, Moquegua e llo). Una vez estos camiones llegan a planta se
recibe toda la documentacién correspondiente, una vez revisada el camion se dirige a la
rampa de descarga donde se verifica si hay presencia de devoluciones de pollo vivo, una vez
terminada la verificacion se procede con la descarga de jabas sucias. Ya terminada esta
descarga la unidad se dirige hacia el lavadero de camiones para después retornar a planta

para cargar jabas limpias y partir hacia granja de acuerdo al requerimiento del dia.
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3.2.1.2 Apilado

Una vez descargadas las jabas sucias estas son apiladas y acomodadas en una altura
de 9 jabas por columna. en la zona de almacén de jabas sucias para proceder con su remojo
y posterior lavado. Esta area debe permanecer llena durante todo el dia para poder abastecer
al area de lavado y se requiere para esta labor de 2 a 3 colaboradores de manera diaria.
Cuando el area de recepcion se llena se detiene la descarga y se espera a que el lavado de
jabas avance para de manera progresiva ir apilando las jabas nuevamente con el fin de

contar con el espacio necesario para continuar con la descarga de camiones.

3.2.1.3 Remojo de jabas

Una vez apiladas las jabas correctamente una persona se encarga de remojar las
jabas por medio de una manguera a presion, la cual se posiciona en lo alto de las columnas
de jabas con ayuda de un arnés de seguridad para desplazarse por toda el area de almacén de
jabas sucias. Este remojo se realiza utilizando agua del proceso de pre lavado de jabas la
cual recircula mediante el uso de una bomba de 2.5 hp. Con esta actividad se busca facilitar

el desprendimiento de suciedad y cuerpos extrafos de las jabas durante el pre lavado.

3.2.1.4 Derrumbe de jabas

Para poder realizar el pre lavado manual de jabas es necesario derrumbar las
columnas de jabas una vez hayan sido remojadas debidamente, esta actividad se lleva a cabo
por un trabajador el cual se encarga de abastecer al proceso de pre lavado de jabas. Para esta
labor es indispensable contar con casco de seguridad, asi mismo con la indumentaria
necesaria (casaca impermeable, guantes) ya que se trabaja al lavado de la zona de pre

lavado.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




#7% - UNIVERSIDAD
REPOSITORIO DE ] CATOLICA

TESIS UCSM & DE SAIKTA MARIA

3.2.1.5 Pre lavado y lavado de jabas

Ya habiendo sido remojadas las jabas sucias posterior al derribado se inicia con el
proceso de pre lavado de jabas sucias usando pistolas de agua a presion con el fin de retirar
la mayor cantidad de restos y suciedad posible. Se cuenta con 3 personas las cuales realizan
esta labor, el procedimiento se realiza de arriba hacia abajo y de izquierda a derecha en las 4
caras del envase, esto se repite durante aproximadamente 10 segundos por envase, una vez
terminado el lavado de la jaba esta ingresa a la maquina lavadora por la cual ingresa a través
de una cadena transportadora. Las jabas ingresan de manera consecutiva cada 5 segundos y
permanecen dentro de la maquina lavadora durante 15 segundos, ya fuera de la maquina

ingresa inmediatamente a la poza de desinfeccién.

3.2.1.6 Desinfeccidn y verificacion de jabas

Saliendo de la maquina lavadora las jabas ingresan a la poza de desinfeccion la cual
tiene una solucién de 3.8 litros de glutaltek, el cual es un microbicida de amplio espectro en
2300 litros de agua cada 5 horas. Con esto se logra eliminar la mayor cantidad posible de
bacterias presentes en las jabas. A continuacion, las personas encargadas de la verificacion
final retiran las jabas de la poza de desinfeccion y se cercioran de que no haya presencia de
cuerpos extrafios o restos en las jabas, de encontrarlos separan las jabas sucias y son
regresadas al proceso de pre lavado manual, en caso contrario se apilan en columnas de 8

jabas de altura y son alcanzadas al estibador de turno.

3.2.1.7 Estibay desinfeccion de unidades

Ya con las jabas seleccionadas correctamente se procede a la estiba de camiones
para esto se cuenta con una persona la cual transporta las pilas de jabas limpias hacia la
rampa de descarga con ayuda de un gancho de fierro y posteriormente hacia el interior del
camidn. Los camiones son cargados de acuerdo a su capacidad (pequefio, mediano, grande o

ranfla) y a su requerimiento acorde a la venta diaria. Ya cargados los camiones finalmente
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se trasladan a la zona de salida y donde son desinfectados tanto la carroceria como las jabas
de manera superficial con el mismo microbicida en una concentracion diferente. Ya
concluido este proceso se elabora la documentacion correspondiente y se procede a dar

salida al camion rumbo a la granja indicada.

3.2.2 Materia Prima, Insumos y Recursos

Tabla 4
Materia Prima utilizada en el proceso

Materia
prima

Imagen Descripcion

Hechos en polietileno de alta
densidad y con inhibidor de rayos
UV. Tiene un peso de 6.95 kg.
Estos envases cuentan con una
capacidad de 10 a 12 aves como
maximo. Sus dimensiones son
97x58x27.

Jabas

Nota: Elaboracién propia

Tabla 5
Insumos y Recursos utilizados en el proceso

Insumos
Glutaltek

Descripcién

Es una solucion microbicida de
amplio espectro  eficaz  contra
microrganismos y bacterias como el
Escherichia coli el cual afecta estado
de salud de las aves en desarrollo.
Esta se mezcla en una solucién en la
cual se sumergen las jabas después de
ser lavadas.

Detergente ”m Se utiliza  detergente  alcalino
utilizado la limpieza de equipos e
instalaciones una vez terminada la

Imagen

labor del dia. De misma manera se
utiliza durante el remojo de jabas
para desprender con mayor facilidad
los restos que se encuentran
adheridos a los envases en mencion.

Escobillas

Implemento de limpieza utilizada
para la verificacion final para poder
desprender restos organicos pequefios
gue no hayan sido retirados después
de pasar por el proceso de lavado a
maquina.
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Mangueras

Herramientas utilizadas para
comprimir el agua con la fuerza
necesaria para poder desprender la
mayoria de restos organicos presentes
en las jabas. Se cuenta con un total de
3 de estas pistolas.

Equipo de limpieza

Indumentaria utilizada por el personal
encargado del pre lavado de jabas.
TR Cada colaborador cuenta con un
;‘7‘ juego y se cambia de manera
{ periodica por el desgaste de la
L misma.

Recursos

Descripcion

Agua

Se trabaja con agua extraida del subsuelo por medio de bombas
extractoras. EI consumo promedio diario es de 70 - 75 m3

Energia Eléctrica

Se tiene un consumo de 35.8 kW por hora esto comprende todos los
equipos utilizados dentro del proceso (maquina lavadora, compresoras
y bomba de succién)

Humanos

Se cuenta con un total de 20 colaboradores en el turno dia 'y 16 en el
turno noche. De manera adicional se cuenta con 2 encargados de la
verificacion de envases para ambos turnos.

Mobiliario

Pozas de inmersién para remojo

Transporte

Se utilizan camiones de diferente carga teniendo un total de 4 tipos:
camion pequefio (240 jabas), mediano (360 jabas), grande (500 jabas)
y ranfla (800 jabas)

Nota: Elaboracién propia

3.2.3 Maquinaria y Equipos

Tabla 6
Maquinaria y Equipos
item Descripcion
Marca: Tekpro
Potencia: 23 Hp
Medidas:0.8X0.9X5.83 m
Lavadora Maquina principal del procesos

la cual cuenta con mas de 20
afios operativa

Compresoras de
agua

Cantidad: 03

Marca: Meba

Potencia: 2.5 Hp

Maquinas utilizadas para
aumentar la presion de agua y
facilitar la limpieza de jabas.
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Bomba de succion

s| Cantidad: 01

Marca: Hidrostal
Potencia: 2.5 Hp
Se encarga de transportar el agua
residual de la maquina lavadora y
de las compresoras para el
remojo de jabas.

Contenedor de
agua extraida

Cantidad: 06

Marca: Rotoplas

Medidas: 2.43 h x2.38 d m
Capacidad: 10m3

Hechos de polietileno estos se
utilizan para almacenar el agua
extraida del subsuelo para
después ser enviada al proceso de
lavado de jabas.

Bomba sumergible

Cantidad: 06

Marca: Franklin Electric
Potencia: 3Hp

Utilizados para extraer agua del
subsuelo y ser enviada a los
tanques de almacenamiento.

Nota: Elaboracién propia

3.2.4 Mano de obra en el proceso

Actualmente se cuenta con 2 turnos de trabajo: turno dia y turno noche, actualmente

en el primer turno se cuenta con un total de 20 trabajadores y se tiene una produccion diaria

de 4200 jabas promedio para una jornada laboral de 10.5 horas promedio. Por otro lado, el

turno noche tiene una produccion de 4100 jabas diaria de 10 horas promedio contando con

16 trabajadores.

Tabla 7
Mano de obra en el proceso (situacion actual)
T ’&';';ﬁf N° DE PRODUCCION
(HR) TRABAJADORES | POR TURNO
Dia 10.5 20 4200
Noche 10 16 4100
8300

Nota: Elaboracion propia en base a los reportes diarios del supervisor del area del afio 2021|.
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La demanda diaria promedio del proceso es de 8800 jabas y con los procesos
actuales no se cumple dicha cantidad, por lo que en ocasiones se tienen que realizar mayor
cantidad de horas trabajadas, se ve afectada la calidad de la limpieza de jabas y por ultimo

no se cumple con los horarios de entrega oportunos.

3.2.5 Produccion actual del proceso.

La cantidad de envases lavados diarios depende principalmente de la venta diaria
realizada por parte del area de ventas. Via correo electronico a las 09:00 a.m. primeramente
se comparte una Pre-saca de jabas en la cual se da un aproximado de la cantidad de jabas
requeridas. Al promediar las 05:00 p.m. se envia la saca final en la cual se da un total exacto
de las jabas requeridas para cubrir la venta diaria por completo, esta comprende las ventas
realizadas tanto en la Arequipa y Provincias como en los departamentos de Tacna,
Moquegua e llo para la venta de pollo vivo mientras que para Juliaca y Puno pollo

beneficiado pelado a maquina.

Se muestra en detalle de la cantidad de jabas requerida dependiendo del dia de la

semana considerando que los dias viernes y sabado son los dias de mayor demanda.

Tabla 8
Estimado del requerimiento mensual solicitado por el area de granja
DESTINO DOMINGO A JUEVES VIERNES -SABADO
AREQUIPA 4,250 5,450
PROVINCIAS 2,500 3,000
BENEFICIO AUTOM-MANUAL 1,500 2,000
REQUERIDO DIARIO 8,250 10,450
REQUERIDO MENSUAL (8,250%22 dias) + (10,450*8 dias) = 265,100

Nota: El calculo mensual estimado (30 dias) se obtiene de la sumatoria de 22 dias del lapso
de domingo a jueves y 08 dias del lapso de viernes a sdbado. Obtenido en base al reporte

diario del area de ventas afio 2021. Elaboracion propia.
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A continuacion, se detalla la cantidad de envases lavados mensualmente por ambos

turnos (dia y noche) con lo cual se puede verificar si el proceso de lavado de envases llega a

cumplir con la demanda requerida.

Tabla 9
Produccién mensual del area de lavado de jabas (2019-2021)

JABAS LAVADAS POR MES (UNIDADES)

MES 2019 2020 2021

ENERO 272,531.00 258,993.00 272,170.00
FEBRERO 231,422.00 266,353.00 242,089.00
MARZO 286,891.00 227,990.00 249,881.00
ABRIL 234,429.00 209,009.00 260,211.00
MAYO 229,059.00 238,232.00 257,069.00
JUNIO 228,619.00 240,408.00 262,466.00
JULIO 270,303.00 231,060.00 251,355.00
AGOSTO 255,671.00 226,278.00 251,443.00
SETIEMBRE 239,049.00 228,445.00 247,285.00
OCTUBRE 242,308.00 247,855.00 248,175.00
NOVIEMBRE 240,999.00 244,818.00 242,578.00
DICIEMBRE 267,830.00 250,702.00 262,808.00

Nota: Extraido del reporte anual de costos del area de granja. Elaboracién propia

Comparando la demanda mensual requerida con la cantidad de envases lavados

mensualmente en el periodo 2019-20201 se elabora la figura 1:

Figura 1
Produccion de jabas lavadas vs demanda requerida (mensual)

CUMPLIMIENTO MENSUAL DEL REQUERIMIENTO DE ENVASES
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Nota: Fuente Tabla 9
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Se puede observar que a excepcion de los meses de diciembre durante el periodo
2019-2021 el proceso de lavado de envases con 2 turnos de trabajo no ha podido cumplir
con el requerimiento solicitado por granja por lo cual se toman medidas como usar jabas que
se encuentran almacén o se pueden presentar posibles retrasos en los horarios de entrega a

clientes.

Las producciones bajas que se tienen durante el afio 2020 se deben al inicio del
estado de emergencia sanitaria y reduccion de participacion en el mercado por la aparicion

de un nuevo proveedor de materia prima (pollos vivos).

Durante el afio 2021 se puede ver que el escenario es similar a los de afos anteriores
no cumpliendo con la cantidad de envases lavados necesarios. Por lo cual se requieren tomar

acciones para generar mejoras en el proceso.

3.2.6 Costos del proceso de lavado de envases

Al finalizar el afio 2018 el costo por envase lavado en el proceso fue de S/. 0.4084
como promedio anual. En el afio 2019 por las exigencias dadas a fin de asegurar la
bioseguridad en granjas se hizo énfasis en la verificacion de la limpieza de envases (jabas
para pollos). Para esto se contd primeramente con un servicio tercerizado ubicado en el
distrito de la Joya para descongestionar el proceso en planta por un periodo de 1 mes,
posteriormente se cambidé por uno ubicado en Arequipa en el distrito de Cerro Colorado el
costo de ambos lavaderos fue de S/. 0.80 por envase lavado, este servicio tercerizado
sumado a diferentes coyunturas dadas en ese afio como el paro de transportistas que se dio
de febrero a marzo y las protestas por el proyecto minero Tia Maria dieron como resultado

que el costo por envase lavado se eleve hasta S/.0.67 en promedio anual.

Para el afio 2020 los costos se vieron reducidos ya que el requerimiento de envases

bajo por la emergencia sanitaria que se presentd desde la quincena de marzo en adelante,
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esto generd que varios negocios como camales pollo y puestos de mercados cerraran
reduciendo la demanda de pollo por ende la de envases necesarios, dando como resultado

que el costo fuera de S/.0.56 por envase lavado.

Por ultimo, para el afio 2021 los costos se han mantenido en la primera parte del afio
esto debido a que el pais ain se encontraba en emergencia sanitaria. Para la parte final la
produccion empez6 a incrementar ya que varios clientes retomaron sus negocios por tanto
los costos también aumentaron ligeramente llegando a tener un promedio anual de S/.0.58

por envase lavado.
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Figura 2
Costo unitario mensual del proceso. Periodos 2018-2021

COSTO MENSUAL DE LAVADO DE ENVASES PERIODOS 2018-2021
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Nota: El eje principal esta representado por la cantidad de envases lavados por mes entre los afios 2018-2021 y como eje secundario los costos
por unidad lavada mensuales en el mismo periodo. Extraido del reporte anual de costos del area de administracion. Elaboracién propia.

En el grafico se puede ver que los costos del proceso se han mantenido por encima de los obtenidos en el afio 2018, también se puede

observar que existe mucha variacidn de estos a lo largo de los Gltimos afios esto debido a que el proceso no esté estandarizado.
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Tabla 10
Costos detallados del proceso (periodo Afio 2018 — 2021)
ANO 2021 2020 2019 2018
ENVASES
2,997,646 2,870,143 2,999,111 2,921,266
LAVADOS -
COSTO COSTO COSTO COSTO

ITEM VALOR (S/.) PORCENTAJE POR ITEM VALOR (S/.) PORCENTAJE POR ITEM VALOR (S/.) PORCENTAJE POR ITEM VALOR (S/.) PORCENTAJE POR ITEM
INGRESOS DEL
PERSONAL 949914.87 55.13% S/0.32 875094.23 54.287% S/0.30 1047606.23 52.796% S/0.35 711854.93 59.667% S/0.24
TANCADA DE AGUA 97963.33 5.69% S/0.03 55792.66 3.461% S/0.02 89560 4.514% S/0.03 13813.33 1.158% S/0.00
AGUA 176061.62 10.22% S/0.06 145224.24 9.009% S/0.05 114469.7401 5.769% S/0.04 110589.01 9.269% S/0.04
MANTENIMIENTO 45068.87 2.62% S/0.02 46323.57 2.874% S/0.02 85475.53 4.308% S/0.03 28466.77 2.386% S/0.01
ENERGIA ELECTRICA 97774.26 5.67% S/0.03 98044.00 6.082% S/0.03 93172.94 4.696% S/0.03 98624.26 8.267% S/0.03
OTROS GASTOS Y
SERVICIOS 76637.41 4.45% S/0.03 188281.51 11.680% S/0.07 157822.9 7.954% S/0.05 177191.64 14.852% S/0.06
LIMPIEZA'Y
DESINFECCION 169977.74 9.86% S/0.06 95527.71 5.926% S/0.03 61568.84 3.103% S/0.02 1949.30 0.163% S/0.00
INDUMENTARIA 26186.84 1.52% S/0.01 25803.09 1.601% S/0.01 26106.55 1.316% S/0.01 13984.15 1.172% S/0.00
ADMINISTRACION 29652.28 1.72% S/0.01 28694.52 1.780% S/0.01 27559.96679 1.389% S/0.01 25871.98 2.169% S/0.01
DEPRECIACION 8314.84 0.48% S/0.00 5603.32 0.348% S/0.00 5733.02 0.289% S/0.00 4752.88 0.398% S/0.00
ALMACEN 5648.70 0.33% S/0.00 4234.59 0.263% S/0.00 3108.51 0.157% S/0.00 0.00 0.000% S/0.00
COVID 9369.66 0.54% S/0.00 17735.06 1.100% S/0.01 0.00 0.000% S/0.00 0.00 0.000% S/0.00
SERVICIO DE LAVADO
JABAS EXTERNO 0.00 0.00% S/0.00 6974.23 0.433% S/0.00 103293.79 5.206% S/0.03 0.00 0.000% S/0.00
SERVICIO DE LAVADO
LA JOYA 0.00 0.00% S/0.00 0.00 0.000% S/0.00 20303.06 1.023% S/0.01 0.00 0.000% S/0.00
BIOSEGURIDAD
PLANTA 0.00 0.00% S/0.00 0.00 0.000% S/0.00 111742.62 5.632% S/0.04 5946.78 0.498% S/0.00
GRANJA 30567.17 1.77% S/0.01 18648.04 1.157% S/0.01 36713.24 1.850% S/0.01 0.00 0.000% S/0.00
TOTAL S/1,723,137.60 100.00% S/0.58 | S/1,611,980.77 | 100.000% | S/0.56 | $/1,984,236.94 | 100.000% | S/0.66 | $/1,193,045.03 | 100.000% [ S/0.41

Nota: Extraido del reporte anual de costos del area de administracion. Elaboracion propia
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3.2.7 Consumo de agua en el proceso de lavado de envases
3.2.7.1 Fuentes de agua

e Agua subterranea

Es la principal fuente de agua para toda la empresa es extraida de pozos mediante
bombas de succién y transportada a tanques de almacenamiento y de ahi enviada a toda la
planta, la empresa cuenta con 6 pozos en total ubicados en distintas partes de la empresa para
diferentes procesos productivos:

- Los 3 primeros pozos se ubican en las instalaciones de planta y son destinados
para el area lavado de tinas y canastillas, proceso de beneficio automatico, beneficio manual
y para los servicios higiénicos.

- Los 3 restantes se encuentran en el local anexo a planta los cuales se utilizan

para el proceso de lavado de jabas, desinfeccion de camiones y en el productor de hielo.

Para tener conocimiento del consumo real de esta fuente se cuenta con un medidor de
agua propio para el proceso de lavado de envases. Al inicio y al término de la jornada se toma

la lectura de este dando como resultado un promedio de 70 a 75 m3 por turno de trabajo.

Figura 3
Consumo anual de agua en el proceso

CONSUMO DE AGUA ANUAL (METROS

CUBICOS)
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Nota: Extraido del reporte mensual de costos del area de administracion 2021. Elaboracion
propia.
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Como se muestra en la gréafica durante el Ultimo afio el consumo de agua se
increment6 en méas de dos mil metros cubicos esto se debe a que las ventas han ido
aumentando debido a la reactivacién de varios negocios después de la emergencia sanitaria

presentada en el 2020.

e Proveedor externo

Se hace uso de esta fuente de agua cuando el agua de subsuelo escasea, se trabaja con
agua potable la cual es provisionada por la empresa Transerjop S.R.L. Se traslada el agua por
medio camion cisterna con una capacidad de 5000 litros hasta la zona donde los tanques
donde se extrae el agua subterranea donde estos son llenados con el agua traida para poder
trabajar con normalidad en el proceso de lavado de jabas. El precio de cada tancada de 5000
litros es de 185 soles y el pedido de forma diaria es de 1 a 2 cuando es necesario esto previa
revision de los tanques de agua por parte del personal de mantenimiento y el supervisor del
area este Ultimo es el que autoriza la compra a fin de asegurar el desarrollo del proceso sin

demoras.

Figura 4
Consumo de agua mensual (proveedor externo)

CONSUMODE AGUAPOR TANCADAS MENSUAL (unidades)
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Nota: Extraido del reporte mensual de costos del area de administracion 2021. Elaboracion
propia.
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Se puede observar el consumo de tanques de agua se ha incrementado a partir del afio
2019 esto debido a la mayor exigencia establecida en el lavado de jabas. Su consumo se ha

incrementado hasta 12 veces mas a comparacion del afio 2018.

3.2.8 Requerimiento de horarios de envio de unidades (camiones con jabas)

Uno de los factores mas importantes dentro del proceso de lavado de jabas es el
cumplir con los horarios de envio de unidades (camiones) solicitados por granja ya que esto
permite poder atender a los clientes en los solicitados. El factor tiempo es de mucha
importancia para los clientes ya que ellos trabajan en base un horario de ingreso a los
mercados, si no lo hacen a tiempo esto genera que tengan producto sin venderse por tanto es

uno de los principales reclamos que se tiene por parte de estos.

Figura 5
Reclamos de clientes (pollo vivo y beneficiado) Afio 2021

RECLAMOS DE CLIENTES
(POLLO VIVO Y BENEFICIADO)

PRECIO
20%

CALIDAD
15%

HORARIO DE
ENTREGA
60%

DISTRIBUCION
5%

Nota: Extraido del informe del &rea de ventas de la empresa en el afio 2021. Elaboracion

propia

Durante los ultimos afios se puede evidenciar que con respecto a horarios de envio por
parte de planta (area de lavado de jabas) se ha tenido una efectividad promedio del 70% lo

cual es un tema preocupante ya que esto puede ocasionar la pérdida total o parcial de clientes.
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Figura 6
Efectividad de envio de unidades 2018-2021

Envio de unidades en horario oportuno
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Nota: La meta establecida por gerencia es del 100%. Extraido del reporte anual de gerencia

planta beneficio. Elaboracion propia.

Este incumplimiento que se viene dando desde el afio 2019 se debe a que la
verificacion de jabas y las paradas por falta de agua retrasan la estiba final de los camiones

con jabas limpias.

3.3.  Aplicacion de la Metodologia DMAIC

3.3.1 Fase Definir
Como parte inicial de la implementacion de la metodologia DMAIC se inici6 con la
identificacion de todas las actividades para asi detectar los problemas presentes en el proceso

para posteriormente identificar su causa y finalmente encontrar una solucion posible.

3.3.1.1 Diagrama de flujo de Procesos
Para conocer mejor el funcionamiento del proceso es necesario reconocer los procesos

del area de lavado de jabas como se muestra en la figura 7.
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Figura 7
Diagrama de flujo de Procesos

Nota: Elaboracion propia
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3.3.1.2 Representacion del proceso:
En medida de conocer con mejor detalle los puntos importantes del proceso se realiza el
siguiente esquema mostrando los ingresos Yy salidas del proceso, asi como los participantes e

interesados del proceso y las consideraciones importantes para llevar a cabo el proceso.

Figura 8

Representacion del proceso de lavado de jabas
MEDIDA DE CONTROL: POLITICA DE RESP. SOCIAL:
CANTIDAD DE JABAS EMISION DE AGUAS RESIDUALES
REPROCESADAS POR BAJO NORMATIVA

CAMION CARGADO
IMPACTO EN STAKEHOLDERS:
REPORTES DEL AREA DE BIOSEGURIDAD

PROCESO: LAVADO DE JABAS

ENTRADA PRINCIPAL: SALIDA PRINCIPAL:
JABAS SUCIAS MISION: JABAS LIMPIAS
LAVAR Y ENVIAR DE FORMA
DIARIA LA CANTIDAD REQUERIDA
DE JABAS LIMPIAS PARA GRANJA

RESPONSABLE: SUPERVISOR DEL
PROCESO

CLIENTE: GRANJA DESTINO

ACTIVIDAD INICIAL: ACTIVIDAD FINAL:
DESCARGA DE ESTIBAY DESINFECCION
JABAS SUCIAS DE CAMION

Nota: Elaboracion propia

3.3.1.3 SIPOC
Se haré uso del diagrama SIPOC para poder identificar a todos los involucrados en el
proceso y asi mismo conocer las necesidades del cliente final que en este caso serian las

granjas que reciben las jabas lavadas.
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Figura 9
Diagrama SIPOC
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Nota: Elaboracion propia
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Del diagrama podemos interpretar que el principal problema que se tiene es la verificacion
de limpieza que se tiene después del lavado de jabas ya que esta se llega a realizar repetidamente y
asi mismo es el factor que retrasa la salida de camiones rumbo a granja. Asi mismo se deduce que
las necesidades principales del cliente interno (granja) son camiones con jabas limpias dentro de los
horarios requeridos para de esta manera realizar una distribucion oportuna a los clientes finales que

son los clientes de pollo vivo y los procesos de beneficio automatico y manual dentro de planta.

3.3.14 VSM

Se realiza el diagrama VSM con el fin de poder conocer mas a detalle el proceso con este se
pueden conocer todos los procesos llevados a cabo, asi como el flujo de materiales hasta el
producto final y por altimo el flujo de informacién necesario para llevar a cabo el proceso.

Acorde a la figura se observa que se tiene tiempos innecesarios y también elevador nimero

de productos defectuosos (jabas mal lavadas).
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Figura 10
Diagrama VSM del proceso
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Nota: Valores calculados en base a 1 hora de proceso. Elaboracion propia.
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3.3.1.5 VOC (Voz del cliente)

Se tomaron en cuenta los clientes internos del proceso de lavado de jabas que es

granja, asi como personal que esté involucrado que son: Supervisor de produccién, supervisor

de lavado, asistente de calidad, personal de almacenes es que se identificd la VOC siguiente.

Con respecto a la entrevista se tienen los siguientes resultados:

Tabla 11

VOC del proceso de lavado de jabas

Proactivo

Los clientes finales
reclaman por el horario
de entrega retrasado de
sus pedidos

Se tiene elevado
tiempo de espera
en granja

Los camiones tienen que
llegar en horarios oportunos
a granja

Reducir los tiempos
de lavado de jabas y
mejorar el flujo de
salida de camiones

En planta se demoran
demasiado en el lavado
de jabas y no se tienen
el stock de jabas
necesarias

Se necesita un
adecuado stock
de jabas para
enviar las
unidades de
manera oportuna

Se requiere las unidades con
jabas limpias de manera
oportuna, para despachar las
unidades en los horarios
solicitados por los clientes

Incrementar la mano
de obra dentro del
proceso. Optimizar
los tiempos de
lavado

Es muy importante
asegurar la bioseguridad
en granjas caso
contrario los pollos
pueden enfermarse

Tanto las
unidades como
las jabas que
ingresan a granja
tienen que estar
debidamente
limpias.

Garantizar la inocuidad
cumpliendo las normas de
bioseguridad en granjas

Realizar un correcto
lavado y
desinfeccidn tanto
de jabas como de
unidades de
transporte

Las coordinaciones
entre las areas de
produccion, granja y
ventas son muy
deficientes

Se debe cumplir
con el plan de
ventas final y
cumplir con los
horarios
establecidos

Se debe compartir
informacién de manera
oportuna entre todas las
areas involucradas

Mejorar los canales
de comunicacion y
realizar los relevos
correctos entre
todos los turnos y
areas de la empresa

Nota: Resultados obtenidos habiendo aplicando el anexo A. Elaboracion propia.

3.3.11

Identificaciéon de actividades:

Ya explicado el proceso de lavado de jabas es necesario identificar a detalle todas las

actividades realizadas y poder identificar aquellas que no aportan un valor al proceso.
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Tabla 12
Identificacion de actividades
Subproceso Actividades
Recepcion y almacén de Recepcion del camién
jabas sucias Demora por espera

Revisién y conformidad de documentos
Rotura de precintos de seguridad
Descarga de devoluciones

Revision de devoluciones
Transporte de devoluciones
Descarga de jabas sucias
Transporte de jabas sucias
Apilamiento de jabas sucias
Colocar equipo de seguridad (arnés)
Encendido de bomba de remojo
Remojo de jabas

Lavado de jabas Colocar vestimenta para lavado
Revision de equipos de lavado
Preparacion de solucién para desinfeccién
Encendido de equipos
Derribado de jabas
Pre lavado de jabas
Colocacion de jabas en maquina lavadora
Lavado de jabas sucias
Inmersién en solucién para desinfeccion

Estiba de camiones Recoger jaba de poza de desinfeccién
Verificacién de jabas limpias
Apilado y transporte a estiba
Verificacion final de jabas limpias
Apilado de jabas
Estiba de camion
Transporte a local anexo
Desinfeccién completa del camion
Elaboracion de documentos

Nota: Elaboracion propia

3.3.2 Fase Medir

3.3.2.1 Estandar de Desviacién para envases mal lavados

Tabla 13
Estandar de desviacion para envases mal lavados

Estandar de desviacién para los envases mal lavados
LCI LCS
3% 10 %

Nota: Estandares definidos por gerencia de planta beneficio. Elaboracion propia

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




: - UNIVERSIDAD
REPOSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM -« DE SANTA MARIA

3.3.2.2 Tiempo de parada por déficit de agua
En el caso del tiempo de paradas no se pueden identificar limites ya que estos
deberian de ser cero, la compra de tancadas de agua influye en esta variable, por lo cual esta

también sera analizada, la compra de tancadas de agua tampoco presenta limites de control.

3.3.2.3 Envases mal lavados turno dia:
Para esto se realizd una base de datos diaria a partir del 01 de mayo del 2021 tanto
para el turno dia como para el turno noche como se muestra en el Anexo C y seran analizadas

utilizando el programa Minitab.

Figura 11
Cartas de control — Envases mal lavados turno dia
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Nota: El grafico nos indica que existen al inicio 4 puntos que se encuentran fuera de los
limites de control, los cuales se analizaran a fondo para conocer su causa. Obtenido del
software Minitab usando los datos del anexo C.

o Se present6 una averia en el motor de la maquina lavadora lo cual sumado a la
falta de personal durante algunos dias generd que se tomara como medida de emergencia que

la inspeccion del lavado sea menos exigente ya que contando solamente con el personal de

pre lavado no se podia abastecer la demanda diaria.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




: . UNIVERSIDAD
REPOSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM -« DE SAN?A MARIA

o Elevada de rotacion de personal; al no existir un correcto proceso de seleccion
el personal que ingresa no se adapta al perfil requerido en el area y en su mayoria optan por
retirarse en un lapso de 2 o 3 dias. Esto genera que la capacitacion sea dejada de lado ya que
no se sabe con certeza si el trabajador en capacitacion se adaptara al trabajo indicado. Esto
ocurre tanto con el personal encargado de la limpieza de jabas, asi como de los encargados de
verificacion por lo cual el criterio de estos varia y por tanto no se tienen correctamente
definidos los parametros de control de calidad.

o Incremento de la venta diaria la cual no se ajusta al prondstico realizado
previamente, de manera imprevista se requieren de 3 a 4 camiones adicionales (1000 jabas
aproximadamente) esto genera que el lavado de jabas se haga de manera apresurada a fin de
abastecer de jabas necesarias para concretar la venta realizada del dia.

o Se recibié la alerta de una posible huelga de transportistas por lo cual la
jornada laboral se extendié a 12 horas esto generando cansancio y fatiga en el personal del
area, sumado al ambiente de trabajo (humedad y frio) ocasiona que el lavado no se realice de

manera correcta.

Debido al que las causas del alto retorno en los primeros datos de la carta de control

han sido identificadas, pueden ser retirados, por lo cual ahora se tiene la siguiente grafica:

Figura 12
Cartas de control — Envases mal lavados turno dia (actualizado)

I-MR Chart of Indice de
Summary Report

Process Characterization
Examine the process center and variation. Lok for patterns and trends.
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Nota: De acuerdo a la gréfica obtenida ain se cuentan con datos fuera de los limites de
control. Obtenido del software Minitab usando los datos del anexo C.

Tras haber eliminado los datos en mencion, aun no se presenta una distribucion
normal, por tanto, se realizard una transformacion Box Cox para poder obtener datos

normales.

Figura 13
Gréfico Box Cox para envases mal lavados turno dia

Box-Cox Plot of Indice de Retorno 2
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Nota: De acuerdo a la grafica se tomara el valor de lambda como 0.5. Obtenido del software
Minitab usando los datos del anexo C.

Figura 14
Transformacion Box Cox (Valores de Lambda)

Common Box-Cox Transformations

Lambda value (X) Transformed data (Y')
2 Y3 =173
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Nota: Segun la grafica anterior para un valor de lambda de 0.5 se considera la ecuacion:
Y5 = v/(Y). Obtenido del software Minitab usando los datos del anexo C.
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Aplicando la ecuacion se tiene nuevos datos transformados con los cuales se procede

a realizar la prueba de normalidad Anderson — Darling y se obtiene lo siguiente:

Figura 15
Gréfico de prueba de normalidad Anderson — Darling para los datos transformados

(envases mal lavados turno dia)

Probability Plot of Datos transformados
Normal

Mean 0.2611
StDev  0.08480
N 97
AD 1504
P-Value <0.005

Percent
wn
(=]

: ;
0.0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5
Datos transformados

Nota: Al realizar la prueba de normalidad nos arroja un valor de P menor a 0.05 por lo cual
aun no presentan una distribucion normal. Obtenido del software Minitab usando los datos

del anexo C.

Se lleva a cabo una segunda prueba de normalidad haciendo un histograma con los

datos transformados mostrada a continuacion:
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Figura 16
Histograma de datos transformados (envases mal lavados turno dia)

Histogram of Datos transformados
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Datos transformados

Nota: Al observar la grafica se deduce que los datos aln no presentan la forma adecuada

(campana de Gauss) indicando que aln no estan normalizados.

Tras un analisis visual de la grafica, se ha detectado que hay un intervalo de datos que

si se encuentra en control los cuales son de los dias 18 al 46.

Figura 17
Cartas de control — Inspeccion visual (envases mal lavados turno dia)

I-MR Chart of Indice de
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Eand variation. Look for patterns and trends.
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Nota: Obtenido del software Minitab usando los datos del anexo C.

Con este intervalo de datos seleccionados se procede a realizar las cartas de control

para comprobar si tienen una distribucién correcta.
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Figura 18
Cartas de control - Datos seleccionados (envases mal lavados turno dia)
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Nota: Las nuevas cartas de control nos indican que este segmento de datos si tienen una

distribucion normal. Obtenido del software Minitab usando los datos del anexo C.

Para confirmar la normalidad de este segmento de datos se lleva a cabo nuevamente la

prueba de normalidad Anderson — Darling.

Figura 19
Graéfico de prueba de normalidad Anderson — Darling para envases mal lavados turno dia
(datos seleccionados)

Probability Plot of Lavado_dia_control
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Nota: En este caso se obtiene un valor de P de 0.289 que siendo mayor a 0.05 nos indica que

hay una distribucion normal. Obtenido del software Minitab usando los datos del anexo C.
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Por tanto, es necesario estandarizar el proceso y contar con un plan de accion de

posibles riesgos en caso de presentarse situaciones especiales como posibles conflictos

sociales u otros.

Con el fin de determinar si se produce la misma situacién en el turno noche se

procederd a analizar los envases mal lavados de dicho turno.

3.3.2.4 Envases mal lavados turno NOCHE

Figura 20
Cartas de control — Envases mal lavados turno noche

I-MR Chart of J.m.I. NOC
Summary Report

Process Characterization
Examine the process center and variation. Look for patterns and trends.
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Nota: Obtenido del software Minitab usando los datos del anexo C.

En la presente gréafica se identifican 05 dias fuera de los limites de control los dias
4,5,6 y 8 de julio se incrementa la cantidad de jabas reprocesadas esto debido a la rotacion de
personal de verificacién del turno dia para el turno noche, en el caso del dia 14 de mayo se

debe a que durante la semana se tenia constantes visitas y auditorias del proceso de lavado de

jabas en ambos turnos (dia y noche).
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Al realizar la prueba de normalidad Anderson - Darling como se observa en la figura

siguiente, el proceso de lavado si presenta una distribucién normal.

Figura 21
Gréfico de prueba de normalidad Anderson — Darling para envases mal lavados turno noche

Probability Plot of J.m.I. NOCHE
Normal
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Nota: Al contar con un valor de P de 0.085 se presenta normalidad en el turno noche.
Obtenido del software Minitab usando los datos del anexo C.

Se recalca que dicha diferencia se debe a la poca inspeccién en turno noche, ademas

de la inexistencia de POES (Procedimientos operativos estandarizados de saneamiento).
Al encontrar datos normales se procedera a calcular la capacidad del proceso.

Figura 22
Capacidad del proceso Turno noche
Process Capability Report for J.m.l. NOCHE
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Nota: Obtenido del software Minitab usando los datos del anexo C.

e Nivel Sigma y DPMO

Tabla 14

Nivel Sigma y DPMO Turno noche
Jabas retornadas turno Nivel Sigma DPMO
noche 0.16 43333

Nota: De dicho analisis se desliga que 43333 jabas de entre 1 millon de estas se encuentran
mal lavadas, esto representa a 13 dias de jabas mal lavadas de un afio de operaciones durante
el turno noche.

3.3.25 Tiempo de paradas

A continuacidn, se analizara el tiempo de paradas presentadas en el proceso.

e Paradas en el proceso (turno dia)

Figura 23
Cartas de control - Tiempo de paradas en el proceso turno dia
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Nota: Obtenido del software Minitab usando los datos del anexo C.
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Durante el turno dia se cuenta con paradas que comprenden desde los 5 minutos hasta
los 60 minutos en promedio. Se cuenta con un punto critico durante la Gltima semana de
septiembre esto debido a que se una de las bombas extractoras de agua sufrié una averia y su

reparacion demord mas de 01 hora al encontrarse esta en el subsuelo.

Tabla 15
Principales motivos de paradas en el proceso turno dia
Motivo Cuenta

Falta de agua en el proceso 55
Falla en los equipos 21
Der_nora en descarga de jabas 13
sucias
Retraso en camiones limpios 8
para cargar

Nota: Cuenta obtenida de la base de datos elaborada para el proceso turno dia.

Una vez analizando los datos en el software Minitab se obtiene el siguiente Pareto
donde se puede observar que los principales motivos de paradas en el turno dia son por falta
de agua y por falla de equipos (entre ellos la maquina lavadora y otros equipos como pistolas

0 bombas de succidn)

Figura 24
Diagrama Pareto de paradas turno dia
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Nota: Tomando en cuenta los 2 principales motivos de paradas en el turno dia se tiene un
porcentaje de participacion del 78.4%

Como se puede observar tanto la falta de agua como la falla de equipos en el proceso
de lavado de envases son los principales motivos de paradas para el turno dia. A

continuacion, se realizard el mismo analisis para el proceso del turno noche.

e Paradas en el proceso (turno noche)

Figura 25
Cartas de control - Tiempo de paradas en el proceso turno noche
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Nota: Grafico obtenido procesando la informacion de la base de datos de paradas en el turno
noche usando el software Minitab.

En ese caso se puede observar que la cantidad de veces que hubo paradas es de 64
esto siendo menor que las presentadas en el turno dia (91) esto se debe a que en el turno
noche el nivel de concentracion no es el mismo, por lo cual la inspeccion de jabas no se

realiza de manera tan minuciosa.
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Tabla 16
Principales motivos de paradas en el proceso turno dia
Motivo Cuenta

Falta de agua en el proceso 55
Falla en los equipos 21
Der_nora en descarga de jabas 13
sucias
Retraso en camiones limpios 8
para cargar

Figura 26
Diagrama Pareto de paradas turno dia
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Nota: Tomando en cuenta los 2 principales motivos de paradas en el turno dia se tiene un
porcentaje de participacion del 72.7%

Al igual que en el turno dia los motivos de paradas son los mismos resaltando
nuevamente tanto la falta de agua en el proceso (el mas critico) como las fallas de equipos en
el proceso siendo el segundo con mas incidencia. En este caso la frecuencia de estos motivos

es menor, esto se debe en parte a que el turno dia se considera como turno principal ya que en
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este se realizan todas las gestiones para la distribucion en la noche, por otro lado, las compras
de agua, los mantenimientos y algunas pruebas o evaluaciones se realizan durante el dia

quedando para el turno siguiente todos los equipos operativos.

Finalmente, se concluye que para ambos turnos los principales factores que originan

paradas en el proceso son falta de agua y falla en los equipos del proceso.

3.3.2.6 Compra de agua

Figura 27
Cartas de control Cantidad diaria de tancadas de agua compradas

Grafica I-MR de C2
Informe de resumen

Caracterizacion del proceso
Examine el centro y la variacion del proceso. Busque patrones y tendencias.

LCS=5.460

X=2.369

Valor individual

0.0
LCI=-0.722

Nota: Obtenido del software Minitab. Extraido del reporte de costos del area de

administracion.

Se puede observar que hasta la primera guincena de mayo la compra de tancadas de
agua es elevada a comparacion del resto del afio, esto debido a que a inicios de afio no se
tenia definido de manera concreta como se llevaria a cabo la limpieza y desinfeccion, por
tanto, se llevaron a cabo varias pruebas a vacio y por tal motivo se tuvo que gestionar la

compra de agua.

02/02: Se realizé la prueba de lavado de jabas incrementando a 4 la cantidad de

personas encargadas de prelavado.
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23/03: Se instalaron pozas de remojo y se increment6 a 20 las personas en el &rea de

lavado de jabas

17/05: Se inici6 el proceso con la instalacion de la poza de desinfeccion posterior al

lavado por maquina. Motivo por el cual el proceso de lavado de jabas realizo de manera lenta.

Figura 28
Cartas de control Cantidad diaria de tancadas de agua comprada (datos seleccionados)

Grafica I-MR de C2
Informe de resumen

Caracterizacion del proceso
Examine el centro y la variacion del proceso. Busque patrones y tendencias.

LCS=5.266

X=2.295

Valor individual

LCI=-0.677

Nota: Obtenido del software Minitab usando los datos del anexo C

Al retirar los puntos mencionados se observa que todos los valores de compra de

tancadas de agua van de 1 a 5 de manera diaria.
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3.3.2.7 Matriz AMEF

Una vez identificados los factores mas importantes en el proceso se procede a
realizar su evaluacion mediante el uso de la matriz AMEF para poder indentificar
cuales son los mas criticos Yy asi tener un mejor enfoque para al elaboracion de la
propuesta de mejora. Para esto se tomaran 3 criterios que seran calificados en la escala

del 1 al 10 y son los siguientes:

e Gravedad
Del 1 al 3 poco grave
Del 4 al 5 medianamente grave
Del 6 al 8 altamente grave
Del 9 al 10 muy grave

e Ocurrencia
Del 1 al 3 ocurre semestralmente
Del 4 al 5 ocurre trimestralmente
Del 6 al 8 ocurre semanalmente
Del 9 al 10 ocurre a diario

e Deteccion
Del 1 al 3 facilmente detectable
Del 4 al 5 medianamente detectable
Del 6 al 8 dificil de detectar

Del 9 al 10 muy dificil de detectar
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Figura 29
Matriz AM

EF

ANALISIS DE MODOS DE FALLO Y SUS EFECTOS (AMFE)

Nombre del Sistema (Titulo): | Proceso de lavado de jabas Fecha AMEF: 23/10/2021
Responsable (Dpto. / Area): | Supervisor del proceso Fecha Revision 01/11/2021
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Nota: Elaborado a partir de los resultados obtenidos usando la herramienta VOC

Una vez aplicada la matriz y comparando los totales de cada uno de los factores

de fallo se logré identificar 3 principales puntos a tratar:
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1) Envases mal lavados.

2) Envio de unidades en horario retrasado.

3) Falta de agua en el proceso.

3.3.3 Fase Analizar

3.3.3.1 Identificacion de desperdicios

De acuerdo a las actividades identificadas anteriormente se procede a determinar
cudles de estas no aportan valor para el producto final con un promedio estimado de los

tiempos incurridos en estas como se muestra en el anexo B.

A continuacion, se presenta el resumen con todas las actividades identificadas como

desperdicio dentro del proceso de lavado de jabas.

Figura 30
Identificacion de desperdicios en el proceso
[] .0 g o
- f=
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| camién para la recepcion de
jabas sucias.
Capacitar al personal
encargado de recibir
RECEPCION | 1.6 | Revision de devoluciones 7 min X devoluciones y
Y cumplir con los
DESCARGA procedimientos
DE JABAS Establecer las
SUCIAS 1.7 | Transporte de devoluciones 10 min X Zlé:(:rc)dn:ZIdé‘erea de
trabajo
Se requiere espacio
19 Descarga de jabas sucias y 20 min X con mayor amplitud
’ devoluciones en espera para la recepcién de
jabas sucias.
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Capacitacion del
personal de lavado
de jabas

Verificacion final de jabas

3.4 -
limpias

>1 min
ESTIBA DE

Capacitacion del
personal de lavado
de jabas

CAMION

3.5 | Apilado de jabas 4 min

Trasladar el proceso
a otro ambiente con
mayor espacio

3.7 | Transporte alocal anexo 10 min

Trasladar el proceso
a otro ambiente con
mayor espacio

Nota: Fuente. Elaborado a partir del anexo B

3.3.3.2 Ishikawa

Se realiza el diagrama Ishikawa para poder identif

directamente en la obtencion de jabas mal lavadas en el proces

e Problema n°01: Jabas mal lavadas

Figura 31
Diagrama Ishikawa — Jabas mal lavadas

Personal de

icar los factores que influyen

0.

AMBIENTE MAQUINA mantenimiento PERSONAL Elevada rotacion de
incompleto personal
Uso constante Personal de
deagua mantenimiento Personal poco
Condiciones : :
. poco eficiente capacitado
de trabajo
Lejania a los “Humedad Labores no asignadas sanciones por
pozos de agua de Prese'nua correctamente  jncymplimiento Falta de trato de
subsuelo de sudedad Magquina de Falta de interés ncargados del drea
segundo uso
Inf(l;ae(:::i::tt"a Méqui & Salario percibido poco Fal'ta d.el
quina lavadora atractivo motivacion
Zona de trabajo desgastada Sobrecarga laboral
Faltade  Ppequefia Falta de Uso
ventilacién mantenimiento jncorrecto de
preventivo  |os operarios JABAS MAL
LAVADAS
Faltade

e Dificil de lavar de
capacitaciones

Demanda muy

Deficiente manera manual variable
control de Maquina
S idad lavadora  EStructuradel Jornada laboral o
deficionte envase extensa Prioridad de ventas
Parametros de control Exigencia de Falta de
no definidos Falta de control en el envases limpios coordinacién con
consumo de agua Suciedad dificil otras dreas
Exigencia de de retirar Mal clima laboral
envases limpios -
Requerimiento
de gran presion 2
MEDIDA MATERIA o sgue METODOS
PRIMA
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e Problema n°02: Falta de agua en el proceso
Figura 32
Diagrama Ishikawa - Falta de agua en el proceso

Faltade
AMBIENTE MAQUINA mantenimiento PERSONAL
preventivo
- Bombas de succion
Requerimiento de P d P I
bombas y tuberias Area ‘e y transporte ersonal de
trabajo defectuosas mantenimiento
deficiente Falta de incompleto
repuestos
Mala Instalaciones no Personal poco
ubicacion adecuadas para el Faltade capacitado
del proceso lavado mantenimiento Labores no asignadas
preventivo Fallas en equipos correctamente
Lugar alejado del proceso
de los pozos de Mala (mangueras,
agua manipulacién de pistolas y otros) FALTA DE
los operarios
AGUA EN EL
; Costo de agua Deficiente PROCESO
Labores no asignadas .
correctamente P v Mal ambiente
Uso de agua de equipos laboral
Incumplimiento F subterranea Pardmetros de Falta de
del plan de Exigencia en el Acceso a agua control no dinacié
. i ] coordinacion con
mantenimiento lavado de jabas subterranea definid .
CHHTESS otras areas
Sobrecarga Falta de control Conflictos entre areas
laboral en el consumo de la empresa Cumplimiento
de agua Agua por del plan de
ventas
Cumplimiento de la proveedor
demanda diaria Excesivo consumo de externo
agua subterranea 2
MEDIDA MATERIA PRIMA METODOS
[ ]

Problema n°03: Retraso en el envio de unidades
Figura 33

Diagrama Ishikawa - Bajo stock de jabas en granja

AMBIENTE PERSONAL

Conflictos entre areas

de la empresa
Conflictos sociales o

Comunicacién poco
coyunturas ] . .
Riesgo de eficiente
. enfermedad en .
Acceso a granjas A Falta d}e empatia
entre dreas de la Calculo

Protocolos de
bioseguridad

empresa
Ubicacion de las granjas

deficiente de
jabasrequeridas  parsonal a

cargo poco
capacitado

Errores en las

coordinaciones RETRASO EN
EL ENVIO DE
UNIDADES
Retrasos en el recojo
de jabas de clientes

Variaciones del plan

de ventas diario
Gestion Sa(;uc: Delicada bi Norm_a: d Cumplimiento de
incorrecta de € 1as aves ':ss‘:fi‘;"asa metas
: . Presupuesto para
jabas Deficiente h deiab
i . . R Cuidado de la compra de jabas
Jabas perdidas inventario realizado

y/o rotas no
son repuestas

salud de las aves .o P
de aves en granjas Mala gestion logistica

de jabas

Personal no

capacitado en granjas ’ Poca rotacion de
MEDIDA METODOS

jabas de almacén
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3.3.4 Fase Mejorar
Una vez analizado por completo el proceso de lavado de jabas logrando identificar los

problemas presentes se procede a elaborar mejoras en base a cada subproceso del area:

Tabla 17
Recepcidn y descarga de jabas sucias

Herramienta
Lean

Area de

Actividad Observaciones .
mejora

Formulacion de la mejora

RECEPCION Y DESCARGA DE JABAS SUCIAS

Se debe capacitar al personal
encargado de la descarga para Evento Kaizen:
Espera | realizar el conteo fisico de jabas | Capacitacion

y no esperar al personal de de personal
activos

Se tiene retrasos en la descarga de jabas
sucias porque se tiene que esperar al
personal de activos para recibir
documentacion y realizar el conteo fisico

Tiempo de espera por
llegada del personal
de activos

Rotura de precintos, El personal de activos es el Unica que Evento Kaizen:

Asignar personal exclusivo para

descarga uede dar la orden de descarga de Talento no  ; p Capacitacion
verificgciz)'/n de Eamic’)n Por tanto se tiene u% esperar a | empleado & devoluciones y delp ersonal
- : e qUESESP P jabas sucias durante la mafiana. P

devoluciones que este se encuentre disponible.

. . - Se requiere contar un espacio Propuesta de
Descarga de jabas El espacio de descarga es reducido por i ] - L
sucias gdevcfluciones tantopha jabas de\?oluciones ue ?10 se | Inventarios SO CEragalizar el redistribucion
enes gra ueden gejscar ;/r 0] ortunamen'?e PRIy UEsignar al del area de

P P gar op ] encargado de devoluciones trabajo

Tabla 18

Mejora Lavado de Jabas

Formulacion de | Herramienta
la mejora Lean

Actividad Observaciones Area de mejora

LAVADO DE JABAS
Revision de Los equipos no cuentan con un mantenimiento Disefiar un olan de
eUiDGS de respectivo y las fallas se presentan de manera Esperas mantenimie?no TPM
quip imprevista y generan incremento en el consumo de P
lavado acorde al proceso
agua
Gestionar la o
Automatizacion
compra de una
. . P de tareas
Se tiene un elevado consumo de agua e incremento nueva maquina
Pre lavado de de la jornada laboral debido a que ademas del lavadora
:abas lavado de la méaquina se realiza un pre lavado de Defectos Instalar una bomba | Evento Kaizen:
) manera manual para asegurar la limpieza de las para recircular el Compra de
jabas. agua residual bomba para
nuevamente a la recirculacion
maquina lavadora de agua
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Tabla 19

Mejora Estiba de Camion

Actividad

Observaciones

INGE
mejora

Formulacion de la
mejora

UNIVERSIDAD
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Herramienta Lean

ESTIBA DE CAMION
Verificacion | Una vez realizado la desinfeccion por Gestionar la compra de N
- ) = - . = Automatizacion de
de jabas inmersion se realiza la primera Defectos una nueva maquina tareas
limpias verificacion de jabas limpias lavadora
e Se debe capacitar a
Verificacién A . Y o .
final de Después la primera verlflca(_:lon se r_eallza todo el personal del )
jabas una segunda la cual es la Unica funcion, Defectos area para que la Implementacion de 5S
limpias para esto se asigna 2 trabajadores verificacion final no
sea necesaria.
Después de la verificacion final se realiza Implementar un
Apilado de | un nuevo apilado de jabas antes de manual de -,
- - - - Espera - Implementacion de 5S
jabas ingresar al camion para estiba generando procedimientos para el
tiempos de espera area de lavado de jabas
Realizar una re
Después de realizar la estiba del camion distribucion del area
Transporte P . ! . Propuesta de
al local este es enwado_ a Ioca_tl anexo donde se Transporte_ de lavado de jgbas en | adistribucion del area
anexo realiza una desinfeccion final de camiény | no necesario | planta para evitar de trabaio
cabina. transportes J
innecesarios.
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3.3.5 Fase Controlar

Para la Gltima etapa se hard uso de formatos de control los cuales seran llenados de

manera diaria para asegurar el cumplimiento oportuno de todas las actividades requeridas, de

igual forma la informacidn que se obtenga de estos formatos ser4 compartida a todas las areas

involucradas mediante las cuentas de correos electronicos de la empresa.

Tabla 20

Puntos de Control

PUNTOS DE CONTROL
N° PROPUESTA METODO DE CONTROL FRECUENCIA RESPONSABLE REGISTRO
Elaborar y Formato de
gestionar el - cumplimiento de
1 cumplimiento rF::r?suaclje sscoucol TSI N s 2 Jefe de Mantenimiento trabajo de
del plan de 3 mantenimiento
mantenimiento realizado
Adquisicion de Formato de
2 una nueva Acta del proceso de lavado por turno Diaria Supervisor del rea / cantidad de
maquina Gerente de planta jabas lavadas
lavadora por turno
Correos
Capacitacion al ; ; electrénico de la
personal en P G cantldgq - Jabés I_avadas Diario Semanal Avrea de bioseguridad y cantidad de
3 e por turno (especifica el indice de ) - ) .
verificacion de retorno) sanidad (Granja) jabas sucias
jabas limpias ’ recibidas en
granja.
Implementacion Correos
Formato de cantidad de jabas lavadas 5 . - electrénico de la
4 ?gcr:c?ir;rl:saln(:gs por turno. Diario/ Semanal Arse:n?gatgczze?af.ga? y cantidad de
P Manual de procedimiento de lavado de - )2 jabas sucias
parael lavado de | . Supervisor del area ibid
iabas jabas recibidas en
) granja
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CAPITULO IV PROPUESTA DE

MEJORA
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4.1 Eventos Kaizen

4.1.1 Objetivo

encontradas en el proceso. Tienen una duracién corta, por tanto, seran desarrolladas en un

Un evento Kaizen es una actividad puntual enfocada en corregir las deficiencias

mismo plan titulado “Eventos Kaizen”

4.1.2 Alcance:

Las actividades planteadas responden a mejoras puntuales,

desarrolladas durante el 2023.

4.1.3 Actividades:

las cuales seran

Tabla 21
Planificacion de Actividades Eventos Kaizen
N° ACTIVIDAD DETALLE FECHA DURACION
DE INICIO
1 | Instruccion a los encargados de Se dard capacitaciones al personal sobre 02/05/23 1 dia
la descarga de jabas sucias la importancia de lavar correctamente
las jabas y los efectos negativos que
conlleva no realizarlo
2 | Asignar personal de inspeccion Los trabajadores encargados de la 03/05/23 5 dias
de devoluciones descarga de camiones deben estar
capacitados para la evaluacion de
devoluciones de pollo vivo
3 | Capacitacion a los trabajadores Reunir al personal del area de 08/05/23 3 dias
de mantenimiento y asignacion mantenimiento haciendo de su
de responsabilidad por fallas en | conocimiento el plan de mantenimiento
equipos del area de lavado por y acciones correctivas para los
falta de mantenimiento | responsables en caso de no cumplirse
preventivo.
4 | Adquirir  una  bomba de Instalar una bomba de succion para 11/05/23 6 dias
recirculacion de agua residual filtracion y re uso reduciria el consumo
de agua
5 | Capacitar a los operarios en el Capacitando y motivando a todo el 17/05/23 3 dias
tema “Inspeccion visual de jabas personal del &rea en verificacion de
lavadas” jabas, se prescindira del personal de
verificacion
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4.1.4 Cronograma:

Tabla 22
Cronograma de actividades

N FECHA
- | ACTIVIDAD

SENSIBILIZACIO
1 | NAL PERSONAL
DE DESCARGA

ASIGNAR
PERSONAL

2 | PARA
INSPECCION DE
DEVOLUCIONES
SENSIBILIZACIO
N AL PERSONAL
3 | DEL AREA DE
MANTENIMIENT
0

ADQUIRIR UNA
BOMBA DE

4 | RECIRCULACIO
N DE AGUA
RESIDUAL
CAPACITAR A
LOS OPERARIOS
EN EL TEMA
"INSPECCION DE
JABAS
LAVADAS"

Nota: Fuente: tabla 19. Elaboracion propia

4.1.5 Presupuesto:

Tabla 23
Presupuesto Eventos Kaizen

ITEM COSTO
Capacitaciones del S/.150.0
personal de lavado de
jabas (descargay
devoluciones)

Capacitaciones al personal S/.100.0
de mantenimiento
Compra de bomba de S/. 1,350.00
recirculacion
Instalacion de bomba S/. 150.0.
Capacitaciones al personal S/. 420.0

de lavado de jabas
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Materiales de escritorio y S/.100.00
otros
PRESUPUESTO TOTAL S/.2,270.0

Nota: Fuente: tabla 19. Elaboracion propia.

4.2  Plan de Implementacion de 5S
4.2.1 Objetivo:

Contribuir a la estandarizacion del area de lavado de jabas mediante la eliminacion de
desperdicios, asi como también mejorando las condiciones de trabajo en base a orden,
limpieza y organizacion dentro de esta.

4.2.2 Alcance:
Se consideran todas las actividades y proceso del area de lavado de jabas tanto para el

turno dia como el turno noche.

4.2.3 Actividades:

Tabla 24
Cuadro de Actividades Implementacion 5's
N° ACTIVIDAD FECHA DE DURACION
INICIO
1 Anuncio de implementacién por parte de gerencia de planta 30/05/23 01 dia
beneficio
2 | Designacion del comité de 5S’y colaboradores cercanos 31/05/23 04 dias
3 | Inicio de promocion de 5S’en el area 04/06/23 03 dias
4 | Capacitacion al comité seleccionado 07/06/23 07 dias
5 Elaboracion de la lista de actividades para la 14/06/23 03 dias
implementacion de las 5S°
6 | Andlisis inicial y elaboracion del croquis del rea a examinar 17/06/23 02 dias
e  Evaluar e identificar la lista de elementos que no son de 19/06/23 05 dias
7 | utilidad
e Separacion y eliminacion de elementos innecesario. 24/06/23 07 dias
8 Evaluar y designar el ambiente requerido para guardar tanto 01/07/23 03 dias
indumentaria como herramientas de trabajo.
9 Implementar los nuevos ambientes para almacén y su debida 04/07/23 05 dias
rotulacion para el correcto uso.
10 Establecer cronograma y listado de actividades de limpieza 09/07/23 11 dias
para todo el personal
Andlisis y determinacion de actividades correctivas dentro 20/07/23 05 dias
1 del &rea de trabajo.
Verificacion y aseguramiento de actividades para desarrollar
la 4S
Elaborar un manual de comportamiento y disciplina para el 25/07/23 07 dias
area.
12 Inculcar y reforzar la importancia de valores en el personal
del area.
13 | Auditoria general de las 5S 01/08/23 06 dias
14 | Seguimiento y control 07/08/23 01 dia
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Nota: Elaboracion propia.

> Paso 1: Anuncio de implementacién por parte de gerencia de planta
beneficio

Una vez realizado el diagnostico del &rea de trabajo se da a conocer los resultados al
gerente de planta a fin de concientizar sobre la importancia de estandarizar el area de lavado
de jabas, de igual forma detalla los beneficios que traera la implementacion en el area y a
largo plazo en todos los procesos de planta.

A continuacion, se debe mostrar interés y compromiso por parte del personal en
planta. se debe realizar una reunion explicando los detalles de la implementacion de 5s y
todos los procedimientos necesarios para cumplir con el objetivo.

El anuncio se dara primeramente en reunién con los supervisores responsables del
area, posteriormente se informara de la implementacién al resto de areas (administrativa,
ventas, granja, bioseguridad, ventas) por reunion gerencial y a través de las cuentas de correo
a los interesados.

> Paso 2: Designacion del comité de 5S’y colaboradores cercanos

Una vez establecidos los puntos que seran importantes la gerencia debe seleccionar al
comité encargado de llevar a cabo el proceso de implementacion de 5s en el area de lavado de
jabas.

Para este equipo de trabajo seleccionado se realizard una previa capacitacion e
induccion en base al tema. Asi mismo asignaran labores y responsabilidades para los
miembros del comité.

Para la designacion se tomara en cuenta la opinion de los trabajadores del area,
supervisores de turno, gerencia y personas cercanas al area en mencion.

El comité estara integrado por:

o 3 trabajadores del area.
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o 1 supervisor de proceso del area lavado de jabas.
o 1 encargado de seguridad y salud en el trabajo.
o 1 trabajador del &rea de calidad.
o Gerencia de planta beneficio.
> Paso 3: Inicio de promocion de 5S’en el area

Una vez definido el comité encargado se procede a dar conocimiento a los
trabajadores realizando afiches y comunicados relacionados al tema asi mismo se contara con
un slogan que invite a formar parte de la cultura de las 5S°. Esto con la finalidad de fomentar
la participacion activa de todo el personal del area.

Se realizara la publicacion de banners publicitarios en los murales de planta sobre la
implementacion de las 5S” (ver anexo D) y se realizara el comunicado en la formacion antes
de iniciar las labores durante la primera semana de enero en ambos turnos.

> Paso 4: Capacitacion al comité seleccionado:

Se realizaran capacitaciones de 2 horas durante 7 dias teniendo en la primera sesion
una introduccion al tema, se realizara con presencia de gerencia y personal administrativo a
fin de incentivar el cambio en todas las areas.

En las siguientes se detallard una a una cada una de las S necesarias y cAmo
implementarlas, asi como la forma de mantener en control el proceso y la importancia de las
mismas. Esto se llevard a cabo a partir del 07 de julio hasta el 12 de julio. Estas
capacitaciones se llevaran a cabo en el comedor de planta beneficio en horas de la tarde desde
las 05:00 p.m. hasta las 07:00 p.m.

Para estas capacitaciones se enlistan los requerimientos necesarios por sesion:
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Tabla 25
Requerimientos necesarios por sesion
Item Cantidad Precio Total
Cuadernos 10 S/.2.00 S/.20
Lapiceros 10 S/.0.50 SI.5
Folletos y 15 S/.3.00 S/.45
copias
Consultoria - S/.350 S/.350
Alimentos - S/.40 S/.40
Otros - S/.20 S/.20
INVERSION TOTAL S/.480

Nota: Presupuesto para la etapa inicial. Elaboracion propia

Para realizar la capacitacion se requiere un presupuesto total de S/.480. En total para
culminar la capacitacion completa se requiere un presupuesto de S/.3360 por las 7 sesiones
para todo el comité de 5S°.

> Paso 5: Elaboracion de la lista de actividades para la implementacion de
las 5S8°

Una vez terminada la capacitacion se procedera a realizar la lista de actividades a fin
de iniciar con el proceso de implementacion de 5S°.

1) Se realizara una observacion y analisis del area de trabajo a fin de identificar los
puntos criticos del proceso de lavado de jabas.

2) Se hara un croquis del area de trabajo donde se sefialara la ubicacion de
maquinarias, operaciones y ubicacion de implementos e indumentaria de trabajo.

3) Se procederd a realizar una evaluacion de todos los materiales, equipos e
implementos de acuerdo a la frecuencia de su uso en el area de trabajo.

4) Despueés de la evaluacion se procedera a la clasificacion de elementos necesarios
y no necesarios. Una vez separados se realizara una nueva ubicacién de estos.

5) Una vez identificados los elementos innecesarios se busca el origen de estos.

6) Realizar limpieza extensa y profunda de toda el area de trabajo.

7) Desaparecer todos los focos de suciedad identificados.
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8) Ordenar los elementos necesarios en su nueva ubicacion segun su frecuencia de
uso

9) Senalar los elementos necesarios mediante codificacion para poder identificar el
tipo de elemento y su ubicacién correcta.

10) Incorporar al area de trabajo habitaculos y clasificarlos acorde al tipo de elemento
que se almacenard en estos.

11) Determinar el nuevo flujo de materiales a emplear en el area de lavado de jabas.

12) Fijar las dimensiones y establecer un espacio destinado para los envases lavados y
para los que aun requieren de verificacion.

13) Gestionar una programacion de limpieza periédica que se adapte a los
requerimientos del area.

14) Establecer controles visuales para efectuar con mayor facilidad el seguimiento del
nivel de orden, organizacion y limpieza en el area en mencion.

15) Definir indicadores de control de avance y métodos de evaluacion necesarios a
ser utilizados

> Paso 06: Analisis inicial y elaboracion del croquis del area a examinar.

Antes de iniciar con la implementacion de las 5S’se llevara a cabo un andlisis previo
de la situacién actual del area de lavado de jabas, para de esta manera poder identificar los
puntos criticos a corregir.

Durante la etapa de analisis del proceso se puede observar en el anexo H que existe
desorden y poca coordinacion dentro del area de trabajo.

Se puede observar que en el area de trabajo no existe un orden adecuado para los
implementos y herramientas de trabajo. De igual formar no hay un correcto manejo de los
desperdicios que hay en el proceso. Se requiere acciones correctivas en el menor tiempo

posible.
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Este mismo problema se puede observar al ejecutar las labores rutinarias dentro del
area de trabajo, lo cual ocasiona que el flujo del proceso no sea continuo, no se logre asegurar
la correcta limpieza de jabas y no se asegure de manera oportuna el despacho de camiones a

granja.
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Figura 34
Plano del area de lavado de jabas
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Con la informacion del plano se podra identificar con mayor facilidad los focos de
suciedad en el &rea de lavado de jabas, asi mismo se podra localizar la zona correcta para
poder almacenar todos los materiales necesarios en el area.

> Paso 07: Implementacion de la 1 S (Seiri — Clasificar)

Para iniciar con la etapa de clasificacion primeramente se deben separar los elementos
gue Se encuentre como necesarios 0 nO necesarios esto en base a su frecuencia e uso en el

proceso. Para esto se utilizara el siguiente formato:

Tabla 26
Clasificacion de materiales

CLASIFICACION DE MATERIALES DE ACUERDO A LA FRECUENCIA DE SU USO

FRECUENCIA DE USO DESCRIPCIONES ACCIONES

OBJETOS DEFECTUOSOS O REQUIEREN NO USAR, DESCARTARLOS

MATERIALES QUE NO PUEDEN UTILZARSE MANTENIMIENTO
MATERIALES QUE NO PARECEN SE EVALUAR Y DESECHAR
COSAS O MATERIALES DE USO IMPROBABLE NECESARIOS

USO POCO SE USAN SOLO 10 2 VECES ALANO

SE TRASLADADOS A OTRO AMBIENTE
FRECUENTE

SE USAN UNA O VECES AL MES

MATERIALES QUE PUEDEN USO OCASIONAL ALMACENAR CERCA AL PROCESO
UTILIZARSE SE USA UNA VEZ POR SEMANA GUARDAR CERCA DE LOS PUESTOS DE
TRABAJO
USO FRECUENTE
SE USA DE MANERA DIARIA COLOCARLOS PARA ESTAR A

DISPOSICION INMEDIATA

Nota: Extraido de https://actualidadempresa.com/procedimiento-iso-para-la-implantacion-de-
las-5s-en-una-organizacion-empresarial/

Una vez clasificados se realizara una lista de estos siendo clasificados como
materiales necesarios o no necesarios. Estos estaran listados en los siguientes formatos:

> Formato para materiales Necesarios:

Se usaran los formatos mostrados en los anexos E y F. A continuacidn, se procedera a
colocar una tarjeta sefialando todos los elementos clasificados como no necesarios indicando

su condicion, motivo, fecha y destino (anexo G).
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Después de esto se continuaréd con el traslado de los elementos no necesarios a otro
ambiente. Para no afectar la produccion del &rea y para realizar esta accion en corto plazo se
Ilevara todo lo seleccionado hacia el local anexo donde se almacenara junto con los envases
rotos y aquellos repuestos que estén sin uso.

> Paso 08: Implementacion de la 2S (Seiton — Ordenar)

Una vez siendo retirados los elementos que no son necesarios en el area de lavado de
jabas se asignaran los espacios donde se guarden y almacenen todos los elementos
importantes para el area. Para esto se utilizara el croquis elaborado y se designara el area

idénea para esta etapa. Esto estara a cargo del comité de 5S’ en la fecha prevista.
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Figura 35
Seleccion de zonas para la implementacion de 5S'
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Después de examinar el area de trabajo se designd que existirdn 2 zonas para
almacenar los elementos necesarios. El primero (Zona 1) estard en colocado en uno de los
muros de la zona de almacén de jabas procesadas. En esta se colocaran todos los implementos
del personal (indumentaria, escobillas y otros equipos de limpieza, sera un total de 16
casilleros que tendran puerta de malla metélica para evitar desgastes por humedad. Tendran
las siguientes dimensiones (60cm de largo x 160 cm de alto x 60 cm de ancho) y estara hecho
en base de acero inoxidable. Estos seran numerados y asignados para la indumentaria de cada
trabajador del turno dia, el turno noche actualmente cuenta con un ambiente propio para
guardar su indumentaria, esta se trasladara al area de trabajo en mediano plazo. De igual
forma se colocara un estante adicional para todos los implementos de limpieza para lo cual se
designara un responsable por turno el cual llenara un formato de recepcién y entrega para
evitar pérdidas o dafios de estos implementos.

El otro ambiente sera el cuarto (Zona 2) que se encuentra junto al generador eléctrico,
en este se colocaran todas las herramientas de trabajo como ganchos de acero, bidones para
detergente y desinfectante, mangueras y herramientas necesarias para el personal de
mantenimiento. Adicional a estos 2 ambientes se colocara un cubiculo (zona 3) para colocar
todos los desperdicios no organicos que vengan dentro de las jabas sucias como botellas,
plasticos, restos de jabas rotas, etc. Otro cubiculo mas se pondra para restos organicos como
plumas, restos de heces, devoluciones de pollo, etc.

Por altimo, se programaran auditorias periodicas a cargo de miembros del comité de
5S para asegurar que tanto indumentarias, herramientas de trabajo y desperdicios estén siendo

colocados en los lugares correspondientes.
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4.2.4 Presupuesto adquisicion de muebles y materiales de escritorio

Tabla 27
Presupuesto adquisicion de muebles y materiales de escritorio
ITEM UNIDAD COSTO COSTO
UNITARIO TOTAL
CUBICULOS PARA 2 S/. 100 S/.200
DESPERDICIOS
CASILLEROS PARA 16 S/. 120 S/.1920
INDUMENTARIA
MATERIALES DE - - S/.50
ESCRITORIO
COSTO TOTAL S/.2,170

Para concluir con la implementacién de la segunda S se requiere un presupuesto de S/.
2170. Se consideran materiales de escritorio para poder elaborar la numeracién y codificacion
respectiva, asi mismo para elaborar los formatos de auditoria posteriores.

> Paso 10: Establecer cronograma y listado de actividades de limpieza para
todo el personal — 3ra S (Seiso — Limpieza)

Para iniciar con la etapa de limpieza se llevara a cabo las siguientes actividades:

1. Limpieza a fondo de toda el area de trabajo, esto comprende los suelos, paredes,
equipos, estanteria, etc.

2. ldentificar todas las fuentes de suciedad como goteras, grasa, restos organicos,
etc.

3. ldentificar los puntos donde resulte complicado realizar la limpieza como
esquinas de dificil acceso o rincones.

4. Detectar si hay algun desperfecto en las instalaciones del area de trabajo y
realizar su respectiva correccion.

5. Definir los materiales e insumos gque son adecuados para la limpieza del area.

6. Elaborar el sistema de limpieza que se llevara a cabo de manera diaria y de igual
forma realizar un cronograma de limpieza preventiva con su frecuencia y responsables.

7. Establecer un control de seguimiento e inspeccion de la limpieza.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




K -m-‘ UNIVERSIDAD
REPQSITORIO DE ’ CATOLICA

TESIS UCSM &  DE S/NTA MARIA

4.2.5 Cronograma:

Tabla 28
Cronograma para la limpieza y orden del &rea de trabajo

° FECHA

N ACTIVIDAD
Limpieza a fondo del area de

1 .
trabajo

2 Identificar fuentes de suciedad

3 Identificar puntos de dificil
acceso para limpiar
Detectar y corregir

4 .
desperfectos en el area

5 Definir y gestionar materiales e
insumos para la limpieza

6 Elaborar sistema de limpieza

7 Realizar cronograma de
limpieza periddica

8 Establecer medidas de control
y seguimiento de la limpieza

Nota: Todas las actividades se llevaran a cabo con el personal de planta.

4.2.6 Presupuesto para la limpieza:

Tabla 29
Presupuesto para limpieza del area
ITEM UNIDAD COSTO COSTO
UNITARIO TOTAL
HRS EXTRA 20 S/.13.54 S/.270.8
LABORADAS
IMPLEMENTOS DE - - S/. 300
LIMPIEZA
MATERIALES DE - - S/. 20
ESCRITORIO
COSTO TOTAL S/. 590.8

> Paso 11: Andlisis y determinacion de actividades correctivas dentro del
area de trabajo.
Verificacion y aseguramiento de actividades para desarrollar la 4S (Seiketsu —

Estandarizar).
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Una vez llevadas a cabo las actividades indicadas tanto para clasificar, ordenar y
limpiar es necesario asegurar que todo el avance conseguido siga en camino y lograr mas
mejoras con el paso del tiempo.

Esto sera responsabilidad del comité de 5S asegurando el cumplimiento de las 3S’
una vez implementadas, esto mediante inspecciones que se daran de manera periddica. Para

esto se utilizaran los siguientes formatos de control:

Figura 36
Formatos de control (Seiri, Seiton y Seiso)

Observacion Calificacion

Existen materiales, productos en procesos que son solo necesarios

Existen maquinas o equipos que son solo necesarios

SEIRI

Existen herramientas o dispositivos que son solo necesarios

Estd ubicado todo lo innecesario en un solo lugar

Existen reglas o normas para separar los materiales innecesarios

SUBTOTAL

Observacion Calificacion

Esta indicado el lugar donde se ubican todos los elementos y estan rotulados
Esta definido el flujo del proceso y es conocido por todos los trabajadores del
area

SEITON

Existe un lugar definido para colocar herramientas

Las dreas de trabajo estan sefalizadas debidamente

SUBTOTAL

Observacion Calificacion

El drea de trabajo esta libre de desperdicios y materiales que no son utiles

Los equipos y estanteria se encuentran limpios
Se cuenta con todos los implementos de limpieza y aseo necesarios y en buenas
condiciones

SEISO

Se tiene una buena iluminacidn en las drea de trabajo

Cada trabajador realiza la limpieza de su lugar de trabajo indicado

Los trabajadores cuentan con indumentaria de trabajo limpia

SUBTOTAL

Nota: Formato a utilizar para llevar control y sequimiento. Elaboracion propia.
Para llenar los siguientes formatos se utilizara calificacion numérica desde 0 siendo el

méas bajo y 4 el mas alto en cuanto a avance y desarrollo de las actividades para la
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implementacion de las primeras 3S’. las inspecciones mencionadas se llevaran a cabo de
manera mensual y los resultados serdn compartidos con todo el comité de 5S y el personal del
area.

Una vez que se mantenga en control se deberan realizar las siguientes acciones a fin
de incorporar la cuarta S (Seiketsu) en las revisiones periddicas, las cuales estaran a cargo del
supervisor del proceso y los trabajadores del area que formen parte del comité de 5S:

1. Identificar y rotular los elementos que tengan uso esporadico dentro del area,
posteriormente deben ser re ubicados.

2. Revisar las herramientas y equipos del area, identificar aquellas que presenten
mal funcionamiento y gestionar el mantenimiento correctivo correspondiente o de ser
necesario trasladarlo al almacén indicado.

3. Asegurarse de que se cumpla el plan de mantenimiento correctivo en las

fechas establecidas por el area de mantenimiento y dar informe sobre las acciones realizadas.

4.2.7 Presupuesto de implementacion:

Tabla 30
Presupuesto de implementacion formatos de control
ITEM COSTO
Impresiones S/. 15
Materiales de escritorio S/. 20
Total S/. 35

4.2.8 Cronograma de actividades:
Estas actividades se llevaran a cabo una vez se de por finalizada la implementacion de
las 3 primeras S posterior a esto se iniciaran con las revisiones periddicas de manera mensual

los fines de cada mes.
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> PASO 12: Elaborar un manual de comportamiento y disciplina para el
area. Inculcar y reforzar la importancia de valores en el personal del area (Shitsuke —
Disciplina).

Para la elaboracion del manual de comportamiento se tomardn en cuenta los
siguientes factores a fin de establecer parametros y procedimientos tanto para el personal
operativo como supervisores y demas personal administrativo.

e Debe definirse la conducta que es requerida por la empresa para conseguir los
objetivos trazados. (orden, responsabilidad, puntualidad, compromiso con la empresa, uso
correcto de indumentaria de trabajo, etc.)

e Asegurar una comunicacion efectiva explicando los beneficios que se obtendran
cumpliendo con los puntos anteriormente mencionados. ES importante recibir
retroalimentacion de los trabajadores para asegurar que la conducta deseada es la mas
adecuada para ellos.

e Reconocer el cumplimiento cada vez que se consigan metas o se realicen de
manera correcta las actividades asignadas y por el contrario dar indicaciones y sefialar errores
cometidos para su futura solucidn en caso estos se presenten.

Una vez elaborado el manual de disciplina se procedera a inculcar la importancia de
valores en los trabajadores del area, para esto se pueden utilizar las siguientes estrategias:

e Uso de carteles recordatorios: estos carteles se colocaran en zonas estratégicas
dentro del area de trabajo y estaran relacionados con la conducta deseada. Ejemplos: uso de
EPPS, areas restringidas y la importancia de realizar un correcto lavado de jabas.

e Realizar visitas por parte de gerencia en el area de trabajo sin previo aviso esto
para constatar que se lleven a cabo las normas de trabajo establecidas por voluntad propia de

cada trabajador.
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e Reforzar las charlas de 5 minutos, si bien existen en ocasiones por tema de
cumplimiento de horarios estas quedan de lado. Es importante contar un pequefio espacio de
tiempo antes de iniciar las actividades diarias para recordar a todo el personal las normas de
trabajo y como se deben cumplir.

e Buscar eliminar los pensamientos negativos en los trabajadores. ldeas tales como
creer que la limpieza y el orden no son necesarios o que no forma parte de las actividades la
limpieza son algunos ejemplos los cuales deben resolverse en conjunto con todo el personal
involucrado.

e Motivar la puntualidad en los trabajadores para esto se debe tener conocimiento del
registro de asistencia, después se debe brindar ciertos beneficios a las personas puntuales,
esto finalmente motivara al resto de trabajadores que ser puntuales les trae beneficios

posteriores.

Tabla 31
Actividades de presupuesto
ITEM COSTO
Impresiones S/. 40
Materiales de escritorio S/. 50
Total S/. 90
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4.2.9 Cronograma General de implementacion de 5S:

Tabla 32
Cronograma general de actividades para implementar 5S'

FECHA

ACTIVIDAD

Anuncio de implementacion por parte de gerencia de planta beneficio

Designacion del comité de 5's y colaboradores cercanos

Inicio de promocion de 5's en el drea

Capacitacion al comité seleccionado

Elaboracion de la lista de actividades para laimplementacion de las 5's

Andlisis inicial y elaboracidn de croquis del drea a examinar

Evaluar e identificar la lista de elementos que no son de utilidad.
Separacion y eliminacion de elementos innecesarios.

Evaluary designar el ambiente requerido para guardar tanto
indumentaria como herramientas de trabajo.

Implementar los nuevos ambientes para almacén y su debida rotuacion.

Establecer el cronogramayy listado de actividades de limpieza para todo
el personal.

Andlisis y determinacidn de actividades correctivas dentro del érea de
trabajo. Verificacidn y aseguramiento de actividades para desarrollar la

Elborar un manual de comportamientoy disciplina para el area. Inculcar
y reforzar laimportancia de valores en el personal del area.

Auditoria general de las 5s

Seguimiento y control

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




~v==". UNIVERSIDAD
REPOSITORIO DE g CATOLICA

TESIS UCSM &  DE S/!MYA MARIA

4.2.10 Presupuesto Total

Tabla 33
Presupuesto Total para implementacion de 5S°
item Costo

Implementacion 1ra S S/.480.00
Implementacién 2da S S/. 2,170.00
Implementacion 3ra S S/.590.80
Implementacion 4ta S S/. 35.00
Implementacioén 5ta S S/. 90.00
COSTO TOTAL DE
IMPLEMENTACION 51485580

4.3  Propuesta de adquisicion de una nueva maquina lavadora:
4.3.1 Descripcion de la propuesta:

Para la automatizacién de tareas se propone la compra de una nueva maquina
lavadora ya que la que se tiene actualmente tiene mas de 20 afios de trabajo y en la actualidad
no cumple con la demanda diaria, ademas varios de sus repuestos para su mantenimiento se
encuentran descontinuados. Ademas, para alinear la produccion a la demanda se propone la
implementacién de un pizarron de control para que la maquina lavadora esté operativa solo el

tiempo necesario y que los operarios tengan conocimiento del porcentaje de avance diario.

4.3.2 Situacion Actual:

Tabla 34
Produccion del proceso — Situacion actual

Dia 10.5 20 4200 400
Noche 10 16 4100 390
36 8300

Nota: Elaborado a partir del reporte de produccion de lavado de jabas - 2021
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Como se menciond anteriormente se cuenta con 2 turnos de trabajo: turno dia y turno
noche, actualmente en el primer turno se cuenta con un total de 20 trabajadores y se tiene una
productividad de 400 jabas promedio al dia por una jornada laboral de 10.5 horas. Por otro
lado, el turno noche tiene una productividad de 390 jabas en una jornada de 10 horas
contando con 16 trabajadores.

Se tiene un costo promedio de S/. 70,000.00 al mes en cuanto a mano de obra esto se
debe en gran medida a que la maquina lavadora de jabas no funciona en condiciones éptimas
por lo cual se requiere llevar a cabo un pre lavado a cargo de 3 trabajadores para poder
cumplir con los requerimientos de inocuidad de jabas. Asi mismo el consumo promedio de
agua por turno es de 75 m3, lo cual podria verse reducido si no tuviera el proceso de pre
lavado.

La demanda diaria del proceso es de aproximadamente 8800 jabas y con los procesos
actuales no se cumple dicha cantidad, por lo que en ocasiones se tienen que realizar mayor
cantidad de horas trabajadas, se ve afectada la calidad de la limpieza de jabas y por ultimo no
se cumple con los horarios de entrega oportunos.

Asi mismo, como se menciond en la descripcion del problema, el realizar un lavado
deficiente de las jabas puede afectar la salud del pollo y en caso de llegar a enfermarse puede
generar pérdidas diarias por encima de los S/. 300,000.00. por otro lado, las entregas en
horario retrasado generan molestia y desconfianza por parte de los clientes y en mediano
plazo se puede perder parte de la cartera de clientes tanto en Arequipa como en provincias.

Por tanto, se sugiere la compra de una nueva maquina lavadora la cual cuente con una
velocidad entre 1000 a 1200 jabas por hora lo cual permitird primeramente reducir la mano
de obra en el proceso, de igual manera incrementara la capacidad productiva del area y por
altimo se logrard reducir el consumo de agua diario en el proceso y finalmente permitira

cumplir con los horarios de envio oportunos a granja.
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4.3.3 Propuesta:

Se llevd a cabo la cotizacién con 2 proveedores, los cuales por confidencialidad se
Ilamaran propuesta 1 (Brasil) y propuesta 2 (Colombia), ambas empresas cuentan con una
amplia trayectoria en la fabricacion de maquinaria para el sector agropecuario.

Se solicit6 una proforma de compra de un equipo de lavado de jabas con una

velocidad promedio de 1100 jabas por hora ya que con esta velocidad se puede satisfacer la

demanda de jabas requeridas al dia para granja.

Tabla 35
Detalles de las proformas
ITEM PROPUESTA 1 PROPUESTA 2
CAPACIDAD ( JABASXHORA) 1000 - 1200 1000 - 1400
MATERIAL ACERO INOX ACERO INOX
TIEMPO DE ENTREGA 60 DIAS 70 - 80 DIAS
CIF 2010 EXW

JUEGTERM (CALLAO) (MEDELLIN)
ACCESORIOS INCLUIDOS NO S
CONSUMO ELECTRICO 52 KW HR 42 KW HR
CONSUMO DE AGUA (POR
HORA) 8,000 LT 10,000 LT
PRECIO TOTAL $64,800.00 $66,500.00

Nota: Extraido de las fichas técnicas brindadas por los proveedores.

El precio de la nueva maquina oscila entre los 64000 y 67000 dolares, esto sin
considerar el ensamblaje de la maquina, asi como el del flete por transporte hasta las
instalaciones de planta.

4.3.4 Consideraciones:

- Ambos cuentan con un sistema para ajustar la velocidad de la maquina de
acuerdo a lo requerido.

- La propuesta 2 (Colombia) incluye accesorios tales como plataforma de
transporte tanto para el ingreso como salida de la maquina lavadora, caso contrario a la
propuesta 1. Sin embargo, estos equipos resultan dispensables por lo cual el funcionamiento

de la maquina no se ve afectado.
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— El proveedor de la propuesta 1 (Brasil) incluye dentro del precio de compra la
visita de un técnico especialista a planta por 3 dias para instalacion y capacitacion en el uso
de la maquina nueva. En el caso de la propuesta 2 el precio para el ensamblaje no esta
incluido.

— En el caso de la propuesta 2 es necesario cotizar el traslado del equipo a planta
desde Colombia lo cual resulta mas costo que la propuesta 1 la cual deja el equipo en el
puerto del Callao.

— Ambas propuestas cuentan con garantia extendida y el medio de pago es el mismo

(50% adelantado y 50% antes de la entrega).

Tomando las consideraciones se opta por la propuesta 1 ya que esta ofrece un equipo
acorde a la demanda del proceso con un precio relativamente menor que la otra propuesta.
Adicional a esto los costos tales como transporte e instalacion y capacitacion seran reducidos
por los servicios adicionales que ofrece el vendedor.

Para implementar el pizarron de control se hara en material acrilico y con una
estructura de acero inoxidable. El formato a usar sera el que se muestra en el anexo |

4.3.5 Beneficios de la compra:

Una vez adquirida la maquina lavadora de jabas nueva se podra prescindir

primeramente de uno los turnos de lavado, también la cantidad de actividades sera reducida

por lo cual la mano de obra se optimizara de la siguiente manera:

Tabla 36
Comparacién Proceso Actual Vs. Proceso Nuevo
PROCESO ACTUAL PROCESO NUEVO
N° N°
NO
ACTIVIDADES PERSONAS | PERSONAS ACTIVIDADES
BiA NOGHE PERSONAS
REMOJO DE
JABAS 1 1 REMOJO DE JABAS 0
COLOCADOR 1 1 COLOCADOR 1
LAVADORES 3 2 LAVADORES 0
LIMPIEZA DE - 2 LIMPIEZA DE POZAS 0
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POZAS
DERRIBO DE
JABAS 2 1 DERRIBO DE JABAS 1
RECOGEDORES 4 3 RECOGEDORES 4
VERIFICADORES 2 1 VERIFICADORES 0
ESTIBADOR 1 1 ESTIBADOR 1
DESCARGA DE 3 2 DESCARGA DE 5
JABAS JABAS
DESINFECCION DE 1 1 DESINFECCION DE 0
UT’S UT’S
PERSONAL EN 2.3 1-2 PERSONAL EN 1
DESCANSO DESCANSO

TOTAL 20 16 TOTAL 10

Nota: Elaboracion propia.

Como se observa la mano de obra se reducira a un total de 10 trabajadores para una

jornada laboral de 8 horas diarias. Los costos operativos en cuanto a mano de obra seran los

siguientes:
Tabla 37
Costos operativos propuestos del proceso
COSTO coto
] JORNADA | HORAS SALARIO | MANO | TOTAL
TURNO (SS'/B)AS'CO LABORAL | EXTRA ﬁggﬁiﬁ MENSUAL | DE MANO DE EESEQJ)EL'X;&AD
: (HR) (HR) (POR DIA) | GODIAS) | OBRA | OBRA
(MENSUAL)
Dia | S/.1,300.00 8 0 /4333 | S/.1,30000 | 10 | /1300000 1000

Nota: Estimado elaborado a partir de la puesta en marcha de la nueva maquina lavadora.

Actualmente el costo mensual promedio de la mano de obra del proceso con 2 turnos
de 10.5 horas es de S/. 70,000.00 (segun informacion del area de recursos humanos), con la
propuesta da un estimado de S/. 13,000.00 mensuales lo cual representa un ahorro de S/.
57,000.00 en mano de obra.

Para el consumo eléctrico se consideran todos los equipos utilizados actualmente:
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Tabla 38
Consumo eléctrico de equipos usados en el proceso

EQUIPOS CN\I'I'IDACOI\ISUI\/IOW‘COI\NER"I’IDO
Glo) TOTAL (HP*Hr) (Kw*Hr)
LAVADORA 1 23 23 17151
COI\%ICD)IQAEBSAORA 3 2.5 7.5 5.593
Bs?u'\éEéT\o[r)\lE 1 2.5 2.5 1.864

Nota: Calculado acorde las indicaciones del personal de mantenimiento. Elaboracion propia

Para el calculo del consumo se tomara en cuenta 2 tarifas: una normal (desde las
12:00 a.m. hasta las 5:00 p.m.) y otra para las horas punta (desde las 06:00 p.m. hasta las

11:00 p.m.). tomando en cuenta que el proceso funciona todos los dias del mes.

Se tomara en cuenta que el turno dia comprende desde las 08:00 a.m. hasta las 06:30
p.m. aproximadamente y el turno noche desde las 08:30 p.m. hasta las 06:30 a.m. Con estas

consideraciones se toman en cuenta los siguientes consumos para el turno dia:

Tabla 39
Consumo eléctrico del proceso por horas — Turno dia

HORAS NORMALES (TURNO DIA)

CONSUMO
TARIFA HORAS CONSUMO
EQUIPOS — CONSUMO  \yystora | TRABAJADAs P'ARIO SOLES yeNsuaL
e X KW*Hora
MAQUINA
ADORA | 17451 | S1.055 95 89.62 S/.2,688.48
BOMBA
COMPREGORA | 5598 | S1.055 95 29.22 S/. 876.68
BOMBA DE
SUCCION 1864 | S/.055 9 8.50 S/. 255.00
COSTO TOTAL POR CONSUMO ELECTRICO EN HORAS NORMALES AL MES S/. 3,820.16

HORAS PUNTA

CONSUMO
TARIFA HORAS CONSUMO
EQUIPOS — CONSUMO  \yshora | TRABAJADAs P'ARIO SOLES yeNsuAL
X KW*Hora
MAQUINA
P DORA | 17451 | s1.067 05 5.75 Si. 172.37
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BOMBA
COMPRESORA 5.593 S/. 0.67 0.5 1.87 S/. 56.21
BOMBA DE
SUCCION 1.864 S/. 0.67 0 0.00 S/. -
COSTO TOTAL POR CONSUMO ELECTRICO EN HORAS NORMALES AL MES S/. 228.58
CONSUMO ELECTRICO MENSUAL (TURNO DIA) S/. 4,048.74

Nota: Elaborado a partir de la tabla 36 y tarifas obtenidas segun el &rea de produccion.

Para el turno dia se tiene un consumo total mensual estimado de S/. 4,048.74.

Respecto al turno noche se consideran los siguientes consumos:

Tabla 40
Consumo eléctrico del proceso por horas — Turno noche

HORAS NORMALES

CONSUMO
TARIFA HORAS CONSUMO
EQUIPOS CONSUMO  wHora  TRABAJADAs P!ARIO SOLES MENSUAL
X KW*Hora
MAQUINA
LAVADORA 17.151 S/.0.55 7.5 70.75 S/.2,122.48
BOMBA
COMPRESORA 5.593 S/.0.55 7.5 23.07 S/.692.11
BOMBA DE
SUCCION 1.864 S/.0.55 7 7.18 S/.215.32
COSTO TOTAL POR CONSUMO ELECTRICO EN HORAS NORMALES AL MES S/.3,029.92

HORAS PUNTA

CONSUMO
TARIFA HORAS CONSUMO
EQUIPOS CONSUMO Kw*Hora TRABAJADAS DIARIO SOLES MENSUAL
X KW*Hora
MAQUINA
LAVADORA 17.151 S/.0.67 2 22.98 S/.689.49
BOMBA
COMPRESORA 5.593 S/.0.67 2 7.49 S/.224.83
BOMBA DE
SUCCION 1.864 S/.0.67 2 2.50 S/.74.94
COSTO TOTAL POR CONSUMO ELECTRICO EN HORAS NORMALES AL MES S/.989.26
CONSUMO ELECTRICO MENSUAL (TURNO NOCHE) S/4,019.18

Nota: Elaborado a partir de la tabla 36 y tarifas obtenidas segun el area de produccion.

Para el turno dia se tiene un consumo total mensual estimado S/. 4,019.18 (incluyendo

IGV).

Por tanto, el consumo promedio total mensual del area de lavado de jabas nos da una

suma final de S/. 8,067.92.
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Al contar con la nueva maquina lavadora se prescindira de las bombas compresoras y
de la bomba de succion por lo que solo se contara con el consumo de la maquina que tiene un
total de 52.20 HP. Para el calculo del nuevo consumo eléctrico se considera un solo turno de
8 horas desde las 08:00 a.m. hasta las 04:00 p.m. por lo tanto solo se tendra una sola tarifa de
consumo.

Tabla 41
Consumo eléctrico del proceso por horas — Propuesto

HORAS NORMALES

CONSUMO
HORAS DIARIO CONSUMO
EQUIPOS  CONSUMO  TARIFAKWH  tpagAlADAS  SOLES X MENSUAL
KWH
MAQUINA
DOADORA | 38.941 S/. 05500 8 171.34 S/. 6,065.46
COSTO TOTAL POR CONSUMO ELECTRICO EN HORAS NORMALES AL MES S/. 6,065.46

Se tendria un consumo total de S/. 6,065.46 al mes con la nueva maquina lavadora,
como se observa esta tiene un mayor consumo que la maquina actual, pero al tener mejor
velocidad de lavado por hora su uso se reduce a solo 8 horas por lo cual esto representaria un
ahorro mensual aproximado de S/. 2,002.46 en consumo eléctrico.

Con respecto al consumo de agua se tendria el ahorro de 40 tancadas promedio
mensuales lo cual nos da un ahorro mensual de S/. 7,400.00. Adicionalmente a esto el
consumo de agua de subsuelo también seria reducido aproximadamente entre 60 a 65 m3 por
jornada laboral esto gracias a la nueva méaquina lavadora y a la bomba de recirculacion

adquirida. Lo cual seria un ahorro de S/. 113,000.00.

Tabla 42
Estimado De Ahorro De Consumo De Agua
ANO CONSUMO EN M3 | COSTO POR CONSUMO (S./)
2021 54,502.65 176,061.00
2023 23,000.00 62,168.00
AHORRO APROXIMADO 113,893.00

Nota: El consumo de agua estimado esta elaborado a partir de afios anteriores
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4.3.6  Cronograma de actividades para la compra de la nueva maquina:
Tabla 43
Cronograma de actividades para la compra de la nueva maquina lavadora
FECHA
N* ACTIVIDAD SHHEHEEEEHEHEHEEHEEHEHEEEE S|o|S|BlE[E(53]3]|38]|8|2|2|2| 22222
S B E A EEE R RN R R E R R R E R EE N E EE R EEEEEE
Solicitud de proformas y fichas técnicas de
1 |proveedores para la compra de la nueva
maguina
2 Recepcion, evaluacion y seleccion del
proveedor
3 |Comunicado de propuesta selecta
4 |Inicio de gestiones y tramites necesarios
5 |Compra de maquina lavadora de jabas nueva
. Recepcion e instalacidn de la maquina
lavadora nueva
4 Capacitacion en el uso de la nueva maquina
lavadora
8 Adquirir pizarran para el control de
produccign
9 |Puesta en marcha y analisis del proceso
10 Ohservaciones y recomendaciones finales
para el uso de la nueva maquina

Nota: Elaboracion propia
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4.3.7 Presupuesto:

Tabla 44
Presupuesto para la compra de la nueva maquina
Item Precio
Maquina lavadora S/257,256.00
nueva
Instalacion S/2,779.00
Traslado del equipo $/2.600.00

nuevo a planta

Tablero para el control

de produccién S/50890

Presupuesto total S/263,135.00

Nota: Elaboracién propia
El presupuesto final para la compra de la nueva maquina lavadora de jabas seria un

total de 263,135.00. cabe mencionar que la capacitacion para el uso de la nueva maquina esta
incluida en la compra de la maquina ya que esta incluye la visita de un técnico especializado

a planta durante una semana.

4.4  Propuesta de nueva distribucion del area de lavado de jabas en la empresa.
4.4.1 Descripcion:

Actualmente el area de trabajo es pequefia y no abastece a la demanda actual, de igual
manera el espacio para el apilado y remojo de jabas sucias no es el optimo ya que en
momentos del dia los camiones tienen que esperar entre 20 y 60 minutos para poder
descargar sus jabas sucias. La situacién empeora los dias posteriores de un incremento en las
ventas (domingo y lunes) y en ocasiones se extiende de 2 a 3 dias mas en caso de no tomar
medidas correctivas. Asi mismo en los Gltimos meses los vecinos cercanos a planta han
presentado quejas la municipalidad del distrito porque la zona de estiba de camion se hace en

la calle interrumpiendo el transito peatonal y el de autos particulares.
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La empresa cuenta en el local anexo un amplio espacio el cual no es aprovechado
debidamente, en este se tienen almacenado un aproximado de 6000 jabas limpias que solo se
utilizan en fechas de incremento de venta. Asi mismo, el taller de mantenimiento se ubica
aqui mismo como se puede apreciar en el croquis general de planta:

Figura 37
Croquis de actual de la empresa

W LAVADO M
DE JABAS
CONTROL DE
ACTIVOS MANTENIMIENTO
ZONA DE
DESCARGA
ZONA DE DESPACHO
wv
A BENEFICIO
= AUTOMATICO
2
w
w OFICINAS ADMINISTRATIVAS
2
w
Q
<
>
)
<
CAMARAS DE BENEFICIO
ALMACENAMIENTO MANUAL

Nota: Elaborado a partir de los planos de la empresa.

En base a esto se realiza el diagrama SLP para poder determinar el nivel de
proximidad requerido entre las areas de la empresa y también realizar una mejor distribucion
a partir de la que actualmente se tiene.

Para eso primeramente se realiza la tabla relacional de actividades a partir del nivel de
proximidad, motivos expresados y el tipo de actividad se lleva a cabo como se muestran en

las tablas 43, 44 y 45 respectivamente.
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Tabla 45
Tabla de proximidad SLP
Cddigo Relacién
A Absolutamente necesario
E Especialmente importante
I Importante
(0] Ordinario
U Sin importancia
X Indeseable
XX Altamente no deseable
Tabla 46
Tabla de motivos SLP
Caddigo Motivo
1 Evitar contaminacion cruzada

Continuacidn del proceso

Para facilitar el control del proceso

Accidn rapida ante fallas de equipos

Para agilizar la salida de camiones

No necesario / ordinario

N | o (|| w (N

Para facilitar el control de inventarios

Nota: Elaborado a partir de los requerimientos de los procesos productivos en la empresa.

Tabla 47
Tipo de actividades

Simbolo Color Actividad
O Rojo Operacién
Azul Control

Amarillo Transporte

Gris Administracidn

Naranja Almacén
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A continuacidn, se elabora la tabla relacional de actividades

Figura 38
Tabla relacional - &reas de la empresa

O 1.- AREA LAVADO DE JABAS
0]

6
2.- TALLER DE X
MANTENIMIENTO 1
A XX
3 /N 1
Q 3.- AREA DE BENEFICIO
AUTOMATICO A2 V2
. 6
4.- CAMARAS DE 2/ 0N\* v E
ALMACENAMIENTO 6 /N6, 0\ 5

3
5.- AREA DE BENEFICIADO & UNSE UNC/ A
MANUAL 3 A 5

6.- OFICINAS
ADMINISTRATIVAS

7.- OFICINA CONTROL DE
ACTIVOS

E 6 /uN\2/ 1 2
| 7 | 6 E 5
8.- ALMACEN DE ENVASES
X N\3 U\

9.- ZONA DE DESCARGA
XX

10.- ZONA DE DESPACHO

Nota: Elaborado a partir de las tablas 43, 44 y 45

Ya contando con la tabla relacional se lleva a cabo el diagrama relacional de
actividades de la situacion actual en la empresa. Para esto se toma en cuenta la tabla 46 que
presenta los codigos de lineas para usar en el diagrama.

Tabla 48
Cadigo de lineas

Proximidad Color N° de lineas

A Absolutamente necesario Rojo 4 rectas
E Especialmente importante | Amarillo 3 rectas
[ Importante Verde 2 rectas
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0 Ordinario Azul lrectas
U Sin importancia -
X Indeseable Gris 1 rectas
XX Altamente no deseable Negro 2 rectas

En base a estos codigos se tiene el diagrama relacional mostrado en la figura 43

Figura 39
Diagrama relacional actual de la empresa

OFICINA
C(?AI\IC':-FI{\;')(I).SDE TALLER OF LAVADO lDE JABAS
; MANTENIMIENTO ZONA DE
2

) DESCARGA
% 5
4
/

X OFICINAS
S BENEFICIO S 2L ADMINISTRATIVAS
AUTOMATICO <5 6
ALMACEN DE G >
ENVASES 2 ZONA DE ~_ \
& « =
DESPl,gCHO \\\\\
/ / /\\\
7 /
CAMARASDE [ ————— B,a’:,E\IFLI,iILO
ALMACENAMIENTO ' s
4

De acuerdo al diagrama mostrado se puede observar que es muy importante que el
taller de mantenimiento se encuentre cerca del proceso de beneficiado automatico esto debido
a que se requiere respuesta rapida del personal de mantenimiento ya que se llevan a cabo
varios ajustes en los equipos del proceso durante el dia como cambio de temperatura en los
equipos entre otros. Por otro lado, también se ve que la zona de descarga es compartida por
lavado de jabas y beneficio automatico en ocasiones esto genera tiempos de espera ya que no
se pueden llevar en simultaneo la descarga de pollo y la de jabas sucias.

Ante esta situacion se propone realizar el cambio de ubicaciones entre el taller de

mantenimiento y lavado de jabas, asi como implementar una segunda zona de descarga
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dedicada para la descarga de jabas sucias. Esto se muestra en la figura 44 como propuesta de

nueva distribucion.

Figura 40
Diagrama relacional propuesto
OFICINA
CONTROL DE
ACT;VOS ZONA DE TALLER DE ZONA DE
DESCARGA —{ MANTENIMIENTO DESCARGA
o P 2 9

BENEFICIO BENEFICIO Z.Z 1
AUTOMATICO MANUAL
ZONA DE OFICINAS
LAVADO DE JABAS - DESPACHO ADMINISTRATIVAS
DN
1 10 6
N \S T

ALMACEN DE N
ENVASES
8

CAMARAS DE
ALMACENAMIENTO
4

Con este diagrama se puede elabora un nuevo plano para el local anexo donde se
encontrara el proceso de lavado de jabas asi como su propia zona de descarga cabe
mencionar que con esta nueva distribucion se podra hacer uso constante del almacén de jabas
que se tiene esto permitird aumentar la eficiencia de salida de camiones en un 95% y por otra

parte se evitardn tiempos de parada en cuanto a la descarga de jabas sucias
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Figura 41
Local anexo a la planta de beneficio (actualidad)

DE SANTA MARIA

9

@ a 1

Almacén de Insumos e
indumentaria

Area de
Mantenimiento

Almacén de Jabas

EMPRESA AVICOLA

Limpias
Productor de
Hielo
ELABORADO: EF?FL\I/IS‘?"I'FI(Z:I\I TORRICO MANRIQUE FsEinAzz SITUACION ACTUAL
J : et (LOCAL ANEXO)
REVISADO:|ING. MARIA EUGENIA RIVERA CHAVEZ | Oct-22
PROPUESTA DE MEJORA MEDIANTE LA APLICACION DE LAS

ESCALA: HERRAMIENTAS DEL LEAN SIX SIGMA PARA OPTIMIZAR LOs | PAGINA:
1:50 COSTOS DEL PROCESO DE LAVADO DE ENVASES DE UNA 01DE01

Nota: Disefiado en base a los planos de planta beneficio. Elaboracion propia.
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Para esto primeramente serd necesario realizar las instalaciones necesarias y
modificaciones del &rea de trabajo. Para esto se llevarén a cabo las siguientes acciones:

o Implementacién de sistema de canaletas y desagie en el local anexo. Esto para
desarrollar el proceso de la manera en que se realiza actualmente.

o Acondicionar un espacio adecuado para la colocacion del filtro de agua

o Realizar la construccion de 2 plataformas en acero galvanizado una para llevar
a cabo la descarga de jabas sucias y otra para realizar la estiba de camidn con jabas limpias.

o Colocar cortinas de separacion para tener un total de 3 ambientes: zona de

descarga, zona de lavado y zona de estiba de jabas limpias.

o Realizar el derrumbe de muro de la calle y el del area de mantenimiento.

o Modificar las instalaciones eléctricas necesarias.

o Llevar a cabo los trabajos de albafiileria correspondientes.

o Realizar limpieza de ambos ambientes involucrados (lavado de jabas y

mantenimiento)

o Trasladar herramientas y equipos del area de mantenimiento al area de lavado
de jabas. Para eso se hard uso de un camion de jabas el cual no tenga viaje programado para
la fecha de traslado.

o Realizar el traslado de equipos de lavado de jabas al local anexo. Para esto se
hara uso de un montacargas de capacidad de 10 ton. Para los equipos pesados caso la
maquina lavadora y el filtro de agua. Para el resto se llevara a cabo de igual forma que se hizo
con los equipos del taller de mantenimiento.

o Gestionar las instalaciones finales para el funcionamiento de todos los equipos
en ambos ambientes de trabajo.

o Realizar las observaciones y correcciones necesarias una vez el proceso se

vaya desarrollando.
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o Levantar las correcciones pertinentes en caso de haberlas y realizar visitas al

area de trabajo de manera periddica a fin de realizar mejoras futuras.

Al terminar con todas las actividades mencionadas el lavado de jabas se llevaria a

cabo de la siguiente manera:
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Figura 42
Local anexo — Nueva area de lavado de jabas
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Nota: Elaborado a partir de los resultados obtenidos del diagrama correlacional SLP.
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4.4.2 Cronograma de actividades:

Tabla 49

Cronograma de actividades para la nueva distribucion del proceso
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=
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ACTIVIDAD

FECHA

29-07
30-07
31-07
01-08
02-08
03-08
04-08
05-05
05-05
07-05
05-05
09-08
10-08
11-08
12-08
13-08
14-05
15-08
16-05
17-08
18-08
19-08
20-08
21-08
22-08
23-08
24-05
25-08
25-08
27-08
258-08

Instalacion de cerco perimétrico

Realizar el traslado de equipos del area de mantenimiento

Analizar trazos vy replanteos iniciales de la obra

Iniciar excavacion de zanjas

Refinado v nivelacion de las zanjas

Realizar rellenado superior compactado

Eliminar material excendente

Instalacion de tuberias y valvula de compuerta

LVl T S I T 5 O O Y I T O

Hacer el empalme a la red existente

=
=

Demolicion de muro de contreto exterior

=
=

Demolicidn de muro de contreto interior

=+
Ik

Eliminacion de material excedente

=
L&)

Construccion en concreto de rampa para descarga de jabas

14

Construccion en acerc galvanizado de rampa movible para
estiba de camiones

15

Instalacian de canaleta metalica

16

Limpieza final de la chra

17

Instalacian de la maquina lavadora de jabas

18

Realizar disposicion de ambientes e instalacion de cortinas
de separacion

Nota: Elaboracion propia
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4.4.3 Consideraciones:

o Actualmente en el local anexo se cuenta con un estimado de 7000 jabas
limpias las cuales estan en stock, que solo son utilizadas en situaciones especiales que afecten
al proceso de lavado de jabas.

o El local tiene una capacidad hasta de 12000 jabas segin evaluaciones
anteriores, esto quiere decir que el almacén en mencién no se usa en su maxima capacidad.

o En el local anexo se realiza la desinfeccion de camiones, asi como la
elaboracion de documentos para la salida de estos. Al trasladar el proceso a este local se
eliminarian tiempos de transporte innecesarios.

o Al &rea de mantenimiento es un ambiente acondicionado por lo cual realizar su
traslado no seria complicado y podria hacerse de manera rapida. Este seria el ambiente
seleccionado para realizar las modificaciones de acceso.

o El area de descarga y remojo de jabas sucias tiene capacidad para 3000 jabas
lo cual no permite descargar mayor cantidad de camiones y asi tener disponibilidad de
unidades para cargar.

o Poner en circulacion las jabas de almacén permitira eliminar tiempos de espera
tanto en granja como en el proceso de distribucion de pollo y ayudara a entregar los pedidos
de los clientes en los horarios solicitados.

o Los costos por materiales para los trabajos de albafiileria seran detallados por
el servicio a cargo del trabajo, este ya cuenta con experiencia realizando previos trabajos
similares en planta.

o Los trabajos de instalaciones se llevaran a cabo por el personal de
mantenimiento por tanto en el presupuesto solo se incluira los materiales a utilizar y las horas

extra laboradas mientras se lleve a cabo el traslado.
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4.4.4 Beneficios de la propuesta

o Una vez realizados los trabajos mencionados se obtendria un espacio de
trabajo més amplio lo cual permitiria tener un ambiente de trabajo mas ordenado y limpio
complementando la implementacion de 5’°s propuesta.

o La nueva distribucion permitiria poder contar con un almacén de envases
limpios en caso se haya excedido de la demanda diaria lo que permitira disminuir el trabajo
del dia siguiente o poder cumplir con pedido fuera de tiempo.

o Se lograra una reduccion de los tiempos de transporte del personal de trabajo

como se muestra en el diagrama a continuacion:

Figura 43
Diagrama espagueti del proceso actual

N°ACTIVIDAD| 1| 2 | 3| 45| 6| 7| 8| 9|10
TIEMPO(MIN)| 1 15| 5] 3 [05] 1 ]05[05]| 7 | 2
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Figura 44
Diagrama espagueti del proceso (propuesto)

N° ACTIVIDAD |1 2 31| 4 5 6 7

TIEMPO (MIN) | 1| 2 1 /05|/05]05(15 1
DESINFECCIANDEL |
7/ CAMIGN ' -

6 ESTIBADECAMION | |

CON JABAS LIMPIAS | ™ ) ) '

) 8 IMPRES IGN DE
A DOCUMENTOS
5 RECCUO DE JARAS |
LINP1AS ) o
| ra
: - RECEFCION Y

LAVADO AUTOMATICO — DERRUIMEE DE PILADE APILADO DE JABAS b _
DESCARGA DE JABA
4 DE IABAS SUCIAS 3 IABAS SUCIAS 2 SUCIAS 1 3

SUCIAS

Para el proceso actual se tiene un tiempo de transporte de 22 min y para el propuesto
se tendria un total de 8 min, dando una reduccion de 14 minutos de traslados en el area de

trabajo.

o Esta nueva distribucion permite que tanto la descarga como la estiba del
camidn se hagan dentro de las instalaciones de planta con lo cual se daré solucidn a las quejas
presentadas por los vecinos de la zona.

o Por ultimo, el contar con esta nueva maquina permitiria incrementar la
efectividad de envio de unidades a granja en horario oportuno hasta un valor del 95%. Esto
gracias a que en conjunto con la nueva maquina ya se tendra disponibilidad de jabas limpias

en todo momento por lo cual los camiones serdn cargados en horarios solicitados.
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4.45 Presupuesto:

Tabla 50
Presupuesto para la nueva distribucion
N° ACTIVIDAD PRESUPUESTO
1 | OBRAS PROVISIONALES UNIDAD | METRADO | PRECIO PARCIAL
1.1 | CERCO PERIMETRICO m2 90 $/13.21 $/1,188.90
1.2 | MOVILIZACION DE EQUIPOS hr. 6 $/220.00 | $/1,320.00
2 | TRABAJOS PRELIMINARES
2.1 | TRAZOS Y REPLANTEOS INICIALES DE OBRA M 150 $/1.93 $/289.50
3 | MOVIMIENTOS DE TIERRAS
EXCAVACION DE ZANJAS C/MAQUINARIA EN REDES TERRENO
3.1 | NORMAL M 13 $/22.19 $/288.47
REFINE Y NIVELACION DE FONDO DE ZANJA EN TERRENO
3.2 | NORMAL M 13 $/1.83 $/23.79
3.3 | CAMA DE APOYO T. NORMAL M 13 5/6.66 $/86.58
3.4 | RELLENO SUPERIOR COMPACTADO CON MATERIAL PROPIO M 12.5 $/22.77 $/284.63
3.5 | ELIMINACION DE MATERIAL EXCEDENTE m3 10.5 $/22.70 $/238.35
4 | SUMINISTRO E INSTALACION DE TUBERIAS
4.1 | SUMINISTRO DE TUBERIA PVC 2 PULGADAS AGUA RESIDUAL M 12 $/15.16 $/181.92
4.2 | INSTALACION DE TUBERIA DE PVC DE 2 PULGADAS M 12 $/3.01 $/36.12
5 | VALVULAS, CAJAS DE AGUA Y GRIFOS CONTRAINCENDIO
5.1 | VALVULA COMPUERTA HD LUFLEX 2 PULGADAS Und 1 $/450.20 $/450.20
7 | EMPALMES A RED EXISTENTE $/0.00
7.1 | EMPALME A RED EXISTENTE DE 1 PULGADA Und 1 $/730.95 $/730.95
8 | ROTURA, CORTE Y DEMOLICION DE MUROS
8.1 | DEMOLICION DE MARTILLO DE CONCRETO MURO EXTERIOR m2 42 5/8.20 $/344.40
8.2 | DEMOLICION DE MARTILLO DE CONCRETO MURO INTERIOR m2 30.1 $/7.80 $/234.78
8.3 | ELIMINACION DE MATERIAL EXCEDENTE m3 6.5 $/22.67 $/147.36
8.4 | CONSTRUCCION DE RAMPA PARA DESCARGA EN CONCRETO Und 1 $/350.00 $/350.00
9 | VARIOS
CONSTRUCCION DE RAMPA MOVIBLE EN ACERO
9.1 | GALVANIZADO Und 1 $/1,200.00 | $/1,200.00
9.2 | INSTALACION DE CANALETA METALICA Und 1 $/200.00 $/200.00
9.3 | LIMPIEZA FINAL DE OBRA m2 90 $/0.38 $/34.20
PRESUPUESTO TOTAL $/7,630.14

Nota: Costos estimados a partir de obras publicas similares al rubro. Elaboracion propia.

Se estima un presupuesto final de S/. 7,630.14 para llevar a cabo la nueva distribucion
del area de lavado de jabas. Esta se llevara a cabo durante fines de julio y todo el mes de

agosto.
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45  Plan de Mantenimiento de los equipos del proceso de lavado de jabas
45.1 Alcance:
El plan de mantenimiento se llevard a cabo en todos los equipos que sean parte del

proceso de lavado de jabas.

4.5.2 Objetivo:
Se tiene como objetivo asegurar el cumplimiento del plan de mantenimiento
elaborado a fin de asegurar el correcto funcionamiento de los equipos y evitar posibles

paradas.

4.5.3 Actividades:
Para esto primeramente se tiene que designar el equipo de trabajo a cargo de
gestionar todas las actividades a realizar para implementar el plan de mantenimiento
A continuacion, se tiene que hacer una relacion de todos los equipos con los que se

cuenta dentro del area de trabajo.

Tabla 51
Equipo de trabajo para el plan de mantenimiento
EQUIPO DE
TRABAJO E2Y

JEFE DE PROCESQOS LIDER DEL EQUIPO
SUPERVISOR DE

PROCESO FACILITADOR
JEFE DE

MANTENIMIENTO A FCIALISTA
TECNICO

ELECTRICISTA MANTENEDOR

TECNICO MECANICO | MANTENEDOR
AUXILIAR DE MTTO | MANTENEDOR
OPERARIOS DEL

PROCESO MANTENEDOR

Nota: Elaboracion propia
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Tabla 52
Equipos a considerar para el plan de mantenimiento
EQUIPOS CANTIDAD
COMPRESORAS DE AGUA 03
MAQUINA LAVADORA 01
BOMBA DE SUCCION 1
BOMBA DE EXTRACCION 6
SUMERGIBLE
BOMBA PARA 1
RECIRCULACION DE AGUA

Una vez con la lista de equipos se procedera a enumerar todas las actividades necesarias

para conservar el buen estado de todos los equipos de trabajo. Ya contando con la relacion

de actividades se procedera a establecer su frecuencia y se asignara un responsable a cargo y

se llevara a cabo la capacitacién del personal correspondiente. Se incluye al personal del

area de lavado de jabas asignandole labores de frecuencia diaria ya que son ellos los que

estan en contacto con los equipos de trabajo de manera constante.

Tabla 53
Actividades asignadas para el personal de mantenimiento
EQUIPO ACTIVIDAD FRECUENCIA RESPONSABLE
CAMBIO DE PISTOLA DE AGUA SEMESTRAL AUXILIAR DE MTTO
CAMBIO DE ACEITE MENSUAL AUXILIAR DE MTTO
COMPRESORAS CAMBIO DE CORREA DENTADA TRIMESTRAL AUXILIAR DE MTTO
DE AGUA CAMBIO DE POLEA ANUAL AUXILIAR DE MTTO
CAMBIO DE REPUESTOS. TRIMESTRAL AUXILIAR DE MTTO
- - i TECNICO
INSPECCION DE MOTORES ELECTRICOS 45 DIAS ELECTRICISTA
REVISION Y LIMPIEZA DE TOBERAS TECNICO
MAQUINA PULVERIZADORAS BIMESTRAL MECANICO
LAVADORA DE INSPECCION DE LINEAS DE AGUA MENSUAL AUXILIAR DE MTTO
JAVAS MANTENIMIENTO A ELECTROBOMBA DE 30HP ANUAL TECNICO
MECANICO
SISTEMA DE CAMBIO DE ACCESORIOS DEL SISTEMA. SEMESTRAL JEFE ¥ TECNICO DE
p MANTENIMIENTO
ALIMENTACION P " JEFE Y TECNICO DE
DE AGUAFRIA CAMBIO O MODIFICACION DE LA TUBERIA DE AGUA. ANUAL MANTENIMIENTO
TECNICO
CAMBIO DE FLUORESCENTES. SEMANAL ELECTRICISTA
SISTEMA DE - TECNICO
ILUMINACION REVISION DE EQUIPOS FLUORESCENTES. MENSUAL ELECTRICISTA
CAMBIO DE LUCES DE EMERGENCIA MENSUAL TECNICO
) ELECTRICISTA

Nota: Elaborado acorde a las indicaciones del jefe del area de mantenimiento.
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Tabla 54
Actividades asignadas para el personal de lavado de jabas
EQUIPO ACTIVIDAD FRECUENCIA RESPONSABLE
COMPRESORAS | INSPECCION Y/O AJUSTE DE PRESION
M B PRESORAS DIARIA OPERARIO DEL PROCESO
COE"EP ig%iRAS INSPECCION A TABLEROS DE CONTROL DIARIA OPERARIO DEL PROCESO
MAQUINA )
LAVADORADE | INSPECCION DE CADENA TRANSPORTADORADE | 1\ o OPERARIO DEL PROCESO
POLIAMIDA
JAVAS
MAQUINA
LAVADORADE | LIMPIEZA DE FILTRO DE AGUA. DIARIA OPERARIO DEL PROCESO
JAVAS
MAQUINA ,
LAVADORADE | LIMPIEZA Y DESINFECCION DIARIA OPERARIO DEL PROCESO
JAVAS
SISTEMA DE 3
e LIMPIEZA Y DESINFECCION. SEMANAL OPERARIO DEL PROCESO

Nota: Elaboracion propia

Una vez definiendo todas las actividades a llevar a cabo con sus respectivos
responsables se procedera a llevar las capacitaciones a todo el personal involucrado la cual
sera llevada a cabo por el jefe de mantenimiento en conjunto con el jefe de procesos.
Finalmente se disefiaran formatos de control para asegurar el cumplimiento del plan de
mantenimiento y seguir revisando que se lleven a cabo los mantenimientos preventivos a los

equipos (ver Anexo L).

4.2.4 Cronograma:

Tabla 55
Cronograma para la elaboracion del plan de mantenimiento

FECHA

N° ACTIVIDAD

22-Set
23-Set
24-Set
25-Set
26-Set
27-Set
28-Set

DESIGNAR AL EQUIPO DE
TRABAJO

ELABORAR RELACION DE
EQUIPOS DEL AREA

ENUMERAR ACTIVIDADES
3 | NECESARIAS PARA EL
MANTENIMIENTO DE EQUIPOS

4 | DESIGNAR RESPONSABLES
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CAPACITACION AL PERSONAL
INVOLUCRADO

PUESTA EN MARCHA,
SEGUIMIENTO Y CONTROL

Nota: Elaboracion propia

4.2.5 Presupuesto

Tabla 56

Presupuesto para implementar el plan de mantenimiento
Tipo Unidad Cantidad C/U Total
Materiales  de Glb 1 40 40

escritorio para

la capacitacion

Horas de extras Hrs 16 4.80 76.8
para recibir la

capacitacion

S/. 127

Nota: Elaboracién propia

El presupuesto para realizar los trabajos de mantenimiento en el area de lavado se
incluye en el presupuesto semanal del area de mantenimiento, esto debido a que
previamente se realiza un inventario de los materiales necesarios y la asignacion de uso de
acuerdo a los trabajos programados por semana, en caso de no contar con la cantidad

requerida se incluye en el presupuesto semanal.
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CAPITULO V BENEFICIO DE LA

PROPUESTA DE MEJORA
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5.1 Evaluacién de mejoras
Una vez llevadas a cabo las propuestas de mejora mencionadas se estima tener una

reduccion en los costos del proceso de lavado de jabas obteniendo el siguiente costo anual

esperado:
Tabla 57
Costos esperados por implementacién de propuestas de mejora
COSTO TOTAL PROPUESTO ANUAL
ZONA/CLASE DE COSTO
GASTO % CANTIDAD COSTO
AREQUIPA S/480,805.21 100.00% 3,212,000.00 S/0.20
INGRESOS DEL PERSONAL S/156,000.00 32.45% 3,212,000.00 0.05
AGUA CISTERNA S/0.00 0.00% 3,212,000.00 0.00
AGUA SUBSUELO S/63,140.31 13.13% 3,212,000.00 0.02
MANTENIMIENTO Y REPARACION S/30,927.55 6.43% 3,212,000.00 0.01
ENERGIA S/72,785.57 15.14% 3,212,000.00 0.03
OTROS S/16,432.50 3.42% 3,212,000.00 0.01
GASTO ADICIONAL S/0.00 0.00% 3,212,000.00 0.00
INDUMENTARIA S/5,819.29 1.21% 3,212,000.00 0.01
ADMINISTRACION S/15,375.00 3.20% 3,212,000.00 0.01
LIMPIEZA Y DESINFECCION S/80,000.00 16.64% 3,212,000.00 0.03
DEPRECIACION S/12,825.00 2.67% 3,212,000.00 0.01
ALMACEN S/2,500.00 0.52% 3,212,000.00 0.01
COoVvID S/0.00 0.00% 3,212,000.00 0.00
SERVICIO DE LAVADO JABAS EXTERNO S/0.00 0.00% 3,212,000.00 0.00
SERVICIO DE LAVADO LA JOYA S/0.00 0.00% 3,212,000.00 0.00
BISEGURIDAD GRANJA S/25,000.00 5.20% 3,212,000.00 0.01
Total general S/480,805.21 100.00% 3,212,000.00 S/0.20

Nota: Con los costos optimizados obtenidos se puede hacer un comparativo con los costos del

afio 2021 mostrados en la figura 2 para obtener un ahorro estimado.

Primeramente, se puede apreciar que la produccién promedio que se tiene es de 8800
jabas por dia (3,212,000 envases al afio). Es probable que en dias puntuales la demanda de

envases limpios sea superior al promedio, pero con las propuestas de mejora implementadas
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esta se podréd atender en horario oportuno y sin generar incrementos considerables en los

costos operativos del proceso.

Asi mismo, se puede observar que el nuevo costo anual nos da un total de S/. 0.20 por

envase lavado lo cual representa una reduccion significativa del 65.5% en comparacion a los

costos que se tuvieron durante el 2021 siendo un total de S/1,253,807.02 de ahorro al afio.

Por otro lado, con respecto a los horarios de entrega se estima que la efectividad de

llegada en horarios oportuno incrementard en un 26%. No se puede asegurar el 100% de

horarios ya que existen factores externos los cuales estan fuera del alcance del proceso tales

como algun tipo de coyuntura u otros que se presentan en la carretera camino a granja.

5.2 Andlisis financiero de la propuesta:

Primeramente, se hace una relacion con todas las actividades a realizar y su costo

respectivo:

Tabla 58
Presupuesto total de las propuestas de mejora

ACTIVIDAD COSTO
COMPRA DE MAQUINA LAVADORA NUEVA | S/263,135.00
IMPLEMENTACION DE PLAN DE 5S S/3,365.80
REDISTRIBUCION DEL PROCESO S/7,630.14
PLAN DE MANTENIMIENTO S/127.00
EVENTOS KAIZEN S/2,270.00
TOTAL S/276,527.94

Nota: Presupuesto final para implementar la propuesta. Elaboracion propia.
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Para llevar a cabo el financiamiento de las propuestas de mejora se sugiere que la
inversion realizada se lleve a cabo en su totalidad a través de una entidad bancaria esto
debido a que actualmente la empresa lleva realizando pagos de indoles diferentes a la de la
propuesta en mencion. Para esta propuesta se trabaja con un interés del 9.20% en un plazo de

12 meses

Finalmente se tiene el flujo de caja descontado considerando tanto la inversidn inicial,
los pagos mensuales del préstamo, el impuesto a la renta (30%) obteniendo de esta forma el

ahorro mensual esperado por la implementacion de las mejoras.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




REPOQSITORIO DE

UNIVERSIDAD

CATOLICA
TESIS UCSM DE SANTA MARIA
152
Tabla 59
Flujo de caja estimado
PERIODO (MES)

INGRESOS 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
AHORRO POR

PROPUESTA DE 0.00 164847.89 164847.89 164847.89 164847.89 164847.89 164847.89 164847.89 164847.89 164847.89 164847.89 164847.89 164847.89
MEJORA

TOTAL INGRESOS 0.00 164847.89 164847.89 164847.89 164847.89 164847.89 164847.89 164847.89 164847.89 164847.89 164847.89 164847.89 164847.89

EGRESOS

COMPRA DE

MAQUINA 263135.00

LAVADORA NUEVA

IMPLEMENTACION

DE PLAN DE 5S 3365.80

REDISTRIBUCION

DEL PROCESO 7630.14

PLAN DE

MANTENIMIENTO 127.00

EVENTOS KAIZEN 2270.00

PAGO PRESTAMO 16951.17 16951.17 16951.17 16951.17 16951.17 16951.17 16951.17 16951.17 16951.17 16951.17 16951.17 16951.17
TOTAL EGRESOS 276527.94 16951.17 16951.17 16951.17 16951.17 16951.17 16951.17 16951.17 16951.17 16951.17 16951.17 16951.17 16951.17
SALDO BRUTO -276527.94 147896.72 147896.72 147896.72 147896.72 147896.72 147896.72 147896.72 147896.72 147896.72 147896.72 147896.72 147896.72
IMPUESTO A LA
RENTA (30% 0.00 44369.02 44369.02 44369.02 44369.02 44369.02 44369.02 44369.02 44369.02 44369.02 44369.02 44369.02 44369.02
MENSUAL)
SALDO NETO -276527.94 103527.70 103527.70 103527.70 103527.70 103527.70 103527.70 103527.70 103527.70 103527.70 103527.70 103527.70 103527.70

FLUJO DE CAJA

ECONGMICO -$/276,527.94 $/103,527.70 | $/103,527.70 | S/103,527.70 | S/103,527.70 | S/103,527.70 | $/103,527.70 | S/103,527.70 | S/103,527.70 | S/103,527.70 | S/103,527.70 | $/103,527.70 | S$/103,527.70

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




-v==x . UNIVERSIDAD
REPOSITORIO DE / CATOLICA

TESIS UCSM & DE SANTA MARIA

Con esta informacion se procede a calcular los indicadores financieros para

determinar si es viable llevar a cabo la propuesta.
° VAN.
Para el calculo del VAN se toma como tasa una TMAR del 17.34%
VAN= §/232,887.31

El valor obtenido del VAN es de S/232,887.31 y al tener un valor mayor 0 indica

que el proyecto es rentable.
o TIR
TIR= 36.55%

Tomando los datos del flujo de caja econdémico se obtiene una TIR del 36.55%.
esta teniendo un valor mayor al de la TMAR lo que significa que se debe aceptar la

propuesta.
. Analisis Costo — Beneficio

Para este indicador se usara la siguiente férmula

B VAI
C VAC

Donde:
VAIl= Valor actual de los ingresos brutos
VAC= Valor actual de los costos de inversion

B 509,415.25

C ~ 359,937.35 14153
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En el caso del VAC se toman en cuenta tanto la inversion inicial, asi como las
cuotas del crédito a pagar durante 12 meses. Se obtiene un valor superior a 1 lo cual

sefiala que el proyecto es rentable.

Al observar que todos los resultados obtenidos son positivos se puede concluir en
que resulta beneficioso para la empresa implementar las propuestas de mejora ya que
estas van a generar un ahorro considerable en el proceso de lavado de jabas y al mismo
tiempo se garantizara la limpieza adecuada de estos envases en la cantidad y tiempo

requeridos de manera diaria.
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CONCLUSIONES

PRIMERA

La implementacion de las propuestas de mejora permitira a la empresa obtener
una reduccién de costos en un 65.51% después de haber empleado herramientas Lean Six

Sigma en el proceso de lavado de envases.

SEGUNDA

Después de realizar el analisis situacional del proceso se pudo identificar que los
principales problemas eran retrasos en el envio de camiones con jabas a granjas,
insuficiente consumo de agua y jabas mal lavadas en ambos turnos de trabajo. Estos se
deben a que la maquina lavadora actual no funciona de manera correcta, el personal que
labora en el proceso no estd debidamente capacitado, no se cumple un plan de
mantenimiento adecuado, se tienen tiempos innecesarios ademas de contar un espacio de
trabajo desordenado y no se cuenta con procedimientos establecidos para las actividades

del proceso.

TERCERA

Ante los problemas encontrados se ha propuesto estandarizar el proceso de
lavado de jabas mediante capacitaciones e implementacion de formatos de control; para
un mayor orden en el proceso de ha propuesto un Plan de 5S con el fin de reducir tiempos
y tener un area de trabajo limpia y ordenada; se ha propuesto comprar una maquina
lavadora para aumentar la capacidad del proceso y reducir la mano de obra; también la
redistribucion del proceso para asegurar tiempos de entrega y reducir al minimo los
tiempos de parada; finalmente se modificd el plan de mantenimiento para asegurar el

flujo del proceso.
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CUARTO

Por ultimo, las propuestas de mejora permiten obtener una reduccién del costo
por jaba lavada en S/. 0.38. Se obtiene una TIR del 36.55%, un VAN de S/232,887.31, un

B/C de 1.4153 por lo cual se concluye que la propuesta resulta rentable para la empresa.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda que la empresa avicola implemente los presentes planes de mejora
de la presente tesis, por los beneficios ya demostrados. Se deben implementar los puntos
de control de la fase controlar de la metodologia DMAIC los cuales son: plan de
mantenimiento y formato de cumplimiento de trabajo de mantenimiento realizado,
formato de cantidad de jabas lavadas por turno, formato de cantidad de jabas lavadas por
turno (especifica el indice de retorno), difundir de manera mas amplia los correos
electrénicos y toda informacion relacionada al proceso de lavado de jabas, asi como el

manual de procedimiento de lavado de jabas.

Se recomienda que la empresa evalué la posibilidad de trasladar el proceso de

lavado en nuevos puntos mas cercanos a granjas.

Una vez implementadas las propuestas de mejora se recomienda analizar el estado
de los galpones en granjas a fin de complementar el trabajo y garantizar la bioseguridad

de la materia prima que son los pollos vivos.

Se recomienda a nuevos investigadores estudios de innovacion mediante disefio
de experimentos para optimizar en el proceso de lavado que incluya nuevos insumos,

herramientas y otras metodologias.
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Anexo A
Formato de la entrevista realizada a los trabajadores cercanos al proceso de lavado de
jabas

Entrevista del Proceso de Lavado de Jabas

Este formulario tiene como objetivo obtener informacién del proceso de lavado de jabas, netamente con fines
académicos para el desarrollo de la tesis titulada “Propuesta de mejora mediante la aplicacion de las herramientas del
Lean Six Sigma para optimizar los costos del proceso de lavado de envases de una empresa Avicola”

Nombre (Opcional)

Cargo que Desempeiia *

1. ¢ Quién y cémo se decide lo que el proceso de lavado de jabas debe hacer? *
2. ¢ Cual es el objetivo del proceso de lavado de jabas? *

3. ¢ Cbémo se organiza y que tan efectiva es la coordinacion con otras areas? *
4. ; Como se obtiene informacion y como se asegura la calidad? *

5. ¢ Cémo controlar el correcto lavado de jabas? *

6. ¢ Qué puede hacerse para mejorar el proceso de lavado de jabas? *
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Anexo B
Formato para identificacion de desperdicios en los procesos de lavado de jabas.

Tipo de Actividad

[}
c ool o 1
" | [}
Sub Ti val Sin Yalor g .§ g E § g. § = § E] % Observaciones
ul . iempo alor 328 E 5zl g
Nro Actividad - Agregado pero | DESPERDICIO k-] ﬁ & |c 858 ]
Proceso [min) Agregado Necesario 2 E E S2 c = E
- - - - - - = =
11 |Recepcidn del camidn 10 rmin
K Se requiere espacio con mavor amplitud
12. | Demara Smin = = para la recepion de jabas sucias.
13 Revisidn y conformidad de 5 min 5
" |documentas
14 |Rotura de precintos de seguridad 1min %
15 |Descarga de devoluciones B min #®
Capacitar al personal encargado de recibir
Q
'al 1B |Revisian de devoluciones 7 rnin " = devoluciones v cumplir con los
E procedimientos
. Establecer las funciones de acuerdo &l drea
g 17 |Transporte de devoluciones 10 rmin ® ® de trabajo
18 |Descarga de jabas sucias 18 min %
i i K Se requiere espacia con mavor armplitud
13 |Transporte de jabas sucias Smin ® ® para |la recepcion de jabas sucias.
110 [apilamiento de jabas sucias 20 rmin w
' Colocar equipo de seguridad 5 min 5
larnés)
112 |Encendido de bormba de remojo 1rmin ®
113 |Rernojo de jabas Bhrs *
Tipo de Actividad _g
alg o
, 5, 8 28 e g
&l ] AE R g _S Observaciones
Sub - Tiempo Valor Sin Yalor -E 'E o g B HE ¥ E 'E 7]
P Nro Actividad _ DESPERDICIO (5 Bles o 2 (5 w &
roceso [min] | Agregado (Agregado £ gé g o 3
- - - - - - - -
Colacar vestimenta para .
10 b
21 |lavadao mn
. ::lel.-i;ién de equipos de 10 min W w Fealizar manteni;nci;?l:t‘zfreuentiuo delos
.2 |lavade
[%)]
[1+] Preparacion de solucidn 10 mi w
e 2.3 |para desinfeceidn mn
'E\ 1min "
)] 2.4 |Encendido de equipos
© Emi ®
2.5 |Denibado de jabas min
Q
- . 0.5 min w w Gestionar la compra de un.a_maq_ulna de lavado
[1+] 2.6 [Prelavado dejabas con mayor eficiencia
-] Colocacion de jabas en 0.1 min W
E 2.7 |magquinalavadora i
2 mi A
2,80 |Lavada de jabas suciasz min
Imersion en solucidn para .
1 =
2.90| desinfecaidn o
Tipo de Actividad %
8.5 _ [2222 et
_s '55 E E a 'E 8 i 5 Observaciones
- - " o o
Sub Proceso | Mro Actividad Tiemp | Valor | SinValor |\ onepnien |9 g[8 5 & |2 3 8| o E &
o [min) Agregado | Agregado g é g T3
- - - - - - - -
R R . 0.5
31 Recoger jaba de poza de desinfeccion | I
- min
Capacitacion del perzonal de lavado de
35 |Verificacién de jabas limpias 1 min " " P i:bas
‘g 33 Apilado y transporte a estiba 2 min I
I
E 34 [|Verificacion final de jabas limpias 2 min . I I Elaborar un manual de procedimientos
© ] Trazladar el i
. ~ ~ proceso a otro ambiente con
: 35 |Apilade dejabas 4 min I I I mayor espacio
© 3 |Estibadecamidn 80 min ®
_g R w w Trasladar el proceso a atro ambiente con
= 57 |Transportea local anexo 5 min mayar espacio
v
wl 38 Desinfeccion completa del camidn 5 min I
5 |Elaboracion de documentos 10 min "
31p |Despacho de camicn 2 min I
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Anexo C
Base de datos de la produccidn diaria del proceso de lavado de jaba (fragmento)
HORA TIEMPO DE VELOCIDAD
JABAS JABAS HORA DE HORAS PARADA FACTOR | DEL PROCESO
FECHA | TURNO PLACA TIPO LAVADAS | REPROCESADAS INIIDEI 0 TERMINO RETORNO LABORADAS POR FALTA | TIEMPO (JABAS POR
DE AGUA HORA)
1-May NOCHE 'I:I?GISTRO DESPOBLAMIENTO | 2297 126 22:36 06:33 5.49% 07:57 7.95 288.93
2-May NOCHE 'I:I?GISTRO DESPOBLAMIENTO | 4268 150 22:18 05:37 3.51% 07:19 00:28 7.32 583.33
3-May NOCHE 'I:I?GISTRO DESPOBLAMIENTO | 2796 101 22:20 05:17 3.61% 06:57 01:09 6.95 402.30
4-May NOCHE 'I:I?GISTRO DESPOBLAMIENTO | 3117 363 22:20 06:50 11.65% 08:30 8.50 366.71
5-May NOCHE 'I:I?GISTRO DESPOBLAMIENTO | 2164 190 22:15 04:49 8.78% 06:34 00:25 6.57 329.54
6-May NOCHE 'I:I?GISTRO DESPOBLAMIENTO | 2394 249 22:20 04:35 10.40% 06:15 00:15 6.25 383.04
7-May NOCHE 'I:I?GISTRO DESPOBLAMIENTO | 2752 227 22:22 06:20 8.25% 07:58 01:05 7.97 345.44
8-May NOCHE 'I:I?GISTRO DESPOBLAMIENTO | 2990 230 22:18 05:26 7.69% 07:08 7.13 419.16
9-May NOCHE 'I:I?GISTRO DESPOBLAMIENTO | 2442 285 23:02 06:12 11.67% 07:10 7.17 340.74
10-May | NOCHE 'I:I?GISTRO DESPOBLAMIENTO | 1993 202 22:19 06:00 10.14% 07:41 00:39 7.68 259.39
11-May | NOCHE 'I:I?GISTRO DESPOBLAMIENTO | 2836 276 22:26 05:06 9.73% 06:40 6.67 425.40
12-May | NOCHE 'I:I?GISTRO DESPOBLAMIENTO | 3104 397 22:45 06:10 12.79% 07:25 7.42 418.52
13-May | NOCHE :I?GISTRO DESPOBLAMIENTO | 3008 342 22:19 06:43 11.37% 08:24 8.40 358.10
14-May | NOCHE :I?GISTRO DESPOBLAMIENTO | 1287 207 22:58 03:35 16.08% 04:37 4.62 278.77
16-May | NOCHE :I?GISTRO DESPOBLAMIENTO | 2608 265 22:17 06:15 10.16% 07:58 7.97 327.36
17-May | NOCHE :I?GISTRO DESPOBLAMIENTO | 3561 317 22:20 06:19 8.90% 07:59 7.98 446.05
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18-May | NOCHE :I?GISTRO DESPOBLAMIENTO | 3200 320 22:25 06:35 10.00% 08:10 00:17 8.17 391.84
19-May | NOCHE 'F;IEOGISTRO DESPOBLAMIENTO | 3222 336 22:24 06:30 10.43% 08:06 8.10 397.78
20-May | NOCHE :SGI sTRo | DESPOBLAMIENTO | 2912 329 22:31 | 06:36 11.30% 08:05 8.08 360.25
21-May | NOCHE 'I:EOGISTRO DESPOBLAMIENTO | 3146 367 22:15 06:48 11.67% 08:33 00:45 8.55 367.95
22-May | NOCHE :EGI stRo | DESPOBLAMIENTO | 3406 331 22:20 | 06:25 9.72% 08:05 00:42 8.08 421.36
23-May | NOCHE :EGI sTRo | DESPOBLAMIENTO | 2972 264 22:18 | 05:56 8.88% 07:38 00:19 7.63 389.34
24-May | NOCHE :SGI sTRo | DESPOBLAMIENTO | 3532 166 22:16 | 04:30 4.70% 06:14 00:41 6.23 566.63
25-May | NOCHE EI?GISTRO DESPOBLAMIENTO | 3208 332 22:19 | 05:15 10.35% 06:56 00:25 6.93 462.69
26-May | NOCHE EI?GISTRO DESPOBLAMIENTO | 3044 358 22:20 | 03:40 11.76% 05:20 5.33 570.75
27-May | NOCHE :SGISTR o | DESPOBLAMIENTO | 2730 308 22:20 | 04:30 11.28% 06:10 6.17 442.70
28-May | NOCHE 'I:I?GISTR o | DESPOBLAMIENTO | 2704 346 22:16 | 05:22 12.80% 07:06 7.10 380.85
29-May | NOCHE 'I:I?GISTR o | DESPOBLAMIENTO | 2857 316 22:20 | 03:54 11.06% 05:34 5.57 513.23
30-May | NOCHE :EOGISTR o | DESPOBLAMIENTO | 3216 422 22:19 | 06:14 13.12% 07:55 7.92 406.23
31-May | NOCHE :EOGISTR o | DESPOBLAMIENTO | 2586 320 22:22 | 06:15 12.37% 07:53 7.88 328.03
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Anexo D
Banners publicitarios para la campania de implementacion de 55’ en la empresa

Estandarizar
Disciplinar

&

CAMPARA 5SS
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Anexo E
Formato de seleccidon de elementos necesarios

FORMATO DE SELECCION DE ELEMENTOS NECESARIOS EN EL AREA DE TRABAJO VERSION 1
A=nr?Ad=nr? CODIGO: PB-FMN-001
Responsable: FECHA:

FRECUENCIA

UBICACION OBSERVACIONES
DE USO

CANTIDAD USUARIO APLICACION
N° DESCRIPCION

ACTUAL REQUERIDA

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos
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Anexo F
Formato para materiales No Necesarios

FORMATO DE SELECCION DE ELEMENTOS NECESARIOS EN EL AREA DE TRABAJO VERSION 1
Area: CODIGO: PB-FMN-001
Responsable: FECHA:

DESTINO

DESCRIPCION CANTIDAD UBICACION RAZON OBSERVACIONES
DESECHAR VENDER OTROS

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos
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Anexo G
Formato para identificacion de material No Necesario

| ETIQUETA DE IDENTIFICACION DE MATERIAL NO NECESARIO

AREA DE FECHA DE
TRABAJO: LOCALIZACION:
DENOMINACION: ’ REFERENCIA:
MAQUINARIA COMPONENTE
REPUESTO EE(F){?(;JCTO EN
TIPO
PRODUCTO
HERRAMIENTA TERMINADP
MATERIA PRIMA OTROS
uso
RAZONES MATERIAL OBSOLETO DEFICIENTE
UTILIZACION DUDOSA OTROS
PENDIENTE PARA PENDIENTE DE
DESTINO DESECHO VENTA
REQUIERE OTROS
MANTENIMIENTO

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos
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Anexo H
Situacién actual area del trabajo (evidencia fotogréafica)
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Anexo |
Formato de control de produccién

CONTROL DE PRODUCCION DIARIA DE LAVADO DE JABAS

SUPERVISOR: ENCARGADO: FECHA:
HORA DE HORA DE
HORA DE INICIO: TERMINO: PARADA:

TOTAL DE JABAS REQUERIDO:

H. H. JABAS UAGTAN HORA DE HORA DE

INICIO  TERMINO  CARGADAS REPROCESADAS ~ ENVIOREAL  ENVIOREQ,  _oornVACIONES

DESTINO PLACA GRANIJA

O |0 (N[O | W |-

I
o

[N
[N

I
N

[E
w

=
S

[EY
(21

TOTAL DE JABAS LAVADAS:




Anexo J

Formato para el control del plan de mantenimiento
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FORMATO DE SEGUIMIENTO DE MANTENIMIENTO A EQUIPOS

PROCESO: FECHA: Pagldel
EQUIPO:
FECHA TIPO DESCRIPCION ACCION DE MEJORA RESPONSABLE
LEYENDA

C: Calibracion
V: Verificacion

MP: Mtto. Preventivo
MC: Mtto. Correctivo



Anexo K
VSM propuesto

Clientes pollo vivo
(AQP — PROVINCIAS)

DIARIO

VSM

CONTROL DE
PRODUCCION

VENTA DIARIA (8000-
8500 JABAS)

Proceso Beneficio
Automatico

A 4

RECEPCIONY

&

DESCARGA '
2

APILADO

3 SEGUNDOS UND

3 SEGUNDOS UND

SUPERVISOR DEL
PROCESO

=

DESINFECCION Y

AREA DE
VENTAS

SALDODE
JABAS

GRANJAS DE
POLLO

POLLOS

e PESO

SALDODE

GRANJA

PROMEDIO Y
TIEMPODE VIDA

EN

DIARIO

VERIFICACION CAMION
3 1

&)

% DEFECTUOSOS 0%

%DEFECTUOSOS 0%

3.27 SEGUNDOS UND

3.35SEGUNDOS UND

TURNOS: 1

TURNOS: 1

%DEFECTUOSOS 2.35%

%DEFECTUOSOS 0%

A

1200 JABAS

A

1200 JABAS

TURNOS: 1 TURNOS: 1
1100 JABAS 1075 JABAS

ESTIBADE DESINFECCION
DE CAMION
1

N\ N\
4 SEGUNDOS UND 1.33 SEGUNDOS UND
%DEFECTUOSOS 0% %DEFECTUOSOS 0%
TURNOS: 1 TURNOS: 1

900 JABAS 900 JABAS
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