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C. Diagrama de flujo

Como se observa en el diagramas de flujo, con el método actual los operarios tienen que soportar un
despaste fisico por falta de transportadores; con ¢l método propuesto el desgaste fisico por parte de los
operarios disminuye, al igual que aumenta el flujo de productos, ya que se pueden cargar simultineamente
dos furgones, en cuatro distintas rampas de carga. Lo cual disminuyc a la mitad ¢l tiempo de entrega de
productos.

11. Grafico diagrama de flujo método actual
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D. Diagrama DOP

Este diagrama muesira las actividades que se realizan en el area de despachos, antes y después del
estudio de métodos. En el método actual se observa que hay un 61.81% de demoras, entre las cuales
sobresale el tiempo que toma localizar ¢l equii;o de trabajo, ¢l tiempo de espera para que se enfiie el furgdn
y el tiempo por mal funcionamiento del equipo. Con el método propuesto estas demoras se reducen de
61.81% a 18.69%. Oiro aspecto importante por sefialar es que con el método propuesto se reduce el

tiempo para despachar un furgén de 8.63 horas a 3.75 horas.



13. Gréfico diagrama de operaciones método actual
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DIAGRAMA: De Operaciones LUGAR: Area de Despachos
FECHA: Agosio 05 METODO: ACTUAL
Limpieza locallzar no esta en Calidad
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14. Grafico diagrama de operaciones método mejorado
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DIAGRAMA: De Operaciones
FECHA: Agosto 05

LUGAR: Area de Despachos

METODO: mejorade

Enfriamientc Limpteza
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E. Diagrama tiempo-recurso-material

Ei diagrama recurso, tiempo, y material ilustra la forma en que se aprovechan estos recursos. Se simulé
qué podria pasar, utilizando el método actual, con acceso a una sola rampa de carga, si se tuvieran que
cargar seis furgones. El resultado fue que los operarios saldrian a las dos de la mafiana en temporadas pico.
Cuando fuese necesario cargar seis furgones, ¢l tiempo efectivo del proceso seria 56.64% (diagrama una

rampa método actual).

Con el método actual, cuando se tienen acceso a cargar por medio de dos rampas y se necesita cargar
seis furgones, el tiempo que se aprovecha es de 62.47% vy las personas saldrian del trabajo a las doce de Ia

noche (diagrama dos rampas método actual).

Con el método propuesto, sin estimar un crecimiento en la demanda de productos, el tiempo productivo
serd de 72.39%, los operarios podrian salir a las 8.30 pm cuando fuera necesario cargar seis furgones

{propuesto actual 2 rampas mejoradas).

Previendo un incremento en la demanda de productos se disefié una simulacién de lo que podria pasar
cuando en temporadas pico fuera necesario cargar ocho furgones. Con un tiempo aprovechado de 70.42%,
las personas saldrian del trabajo a las 12.30 am. (diagrama dos rampas en el futuro). Por lo que se propone
disponer de otras dos rampas de carga, para poder disminuir el tiempo de trabajo de los empleados.
Simulando esta misma situacién con cuatro rampas de carga, el tiempo efectivo disminuye a 61.75% y las
personas del area saldrian a las 6.00 p.m. cargando ocho furgones, Esto da como resultando una mayor

carga de furgones en un menor tiempo,



13. Cuadro recurso-tiempo material método actual
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DIAGRAMA: recurso- tiempo-
material

LUGAR: Area de Despachos

FECHA: Agosto 05 1 RAMPA
METODO: Actual
Banda grupo 1 grupo 2 grupo 3 grupo 4 envios

frasportadora

20 45 45 5
oscio espera espera
7,30 am espera de temperatura | de temperatura
de temperatura
8,00 am
8,30 am
9,00 am
refaccién
10
9,30 am refaceion 05D 5 ;
30 30 30
maovimiento
movimiento furgén mavimiento
furgdn furgn
10,00 am
30 30 30
Refaccion
Refaccion Refaccion
10,30 am
20 20
oscio oscio
45 45
11,00 am espera espera
espera de temperatura | de temperalura

de temperatura

11,30 am

12,00 pm




12,30 pm
1,00 pm
30
almuerzo
30
almuerzo mavimiento movimiento movimiento
furgdn furgdn furgon
1,30 pm
20 20
OSCi0 oscio
2,00 pm 45 45 45
espera espera espera
de temperatura de temperatura | de temperatura
2,30 pm
30 30 30
Almuerzo Almuerzo Almuerzo
3,00 pm
5 10
20 05¢io
| oscio S
3,30 pm
NE
4,00 pm o g
L 5 i
4,30 pm :
10
gscig 5
m 30 30 30
movimiento
movimiento furgén movimiento
furgén furgén
20 20
oscle
45 45 45
furgdn 6 espera
80 de temperatura espera espara
colocar de temperatura | de ternperatura
producto
lugar
asignado
5 10
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6,30 pm

7,00 pm

730 pm

8,00 pm

8,30 pm

9,00 pm

9,30 pm

10,00 pm

10,30 pm

11,00 pm

11,30 pm

12,00 am

12,30 am

10
ostio 5
30 30 30
movimiento
furgén movimiento mavimiento
furgén furgon
20 20
oscio oscio
15 15 15
Cena Cena Cena
30 30 30
aspera espera
de temperatura espara de temperatura

de temperatura

5
10
OSCI0 5
30 30
movimiento
furgén movimiento
furgén
20 20
oscio
45 45
espera
de temperatura espera

de temperatura

10

30

movimiento
furgén

45

espera
de temperatura
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1,00 am

1,30 am

2,00 am

2,30 am

RESUME

03

inventario
1

10,05 am
1,40 pm
8,30 pm
10,00 pm
11,25 pm
2,30 am

;oW N




14. Cuadro recurso-tiempo material método actual dos rampas
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DIAGRAMA:recurso- tiempo-
material

FECHA: Agosto 05
METODO: Actual

LUGAR: Area de Despachos

2 RAMPAS

Banda

rasportadora IO ! grupo 2

grupo 3 grupc 4 envios

45 45
oscig espera
7,30 am de temperatura espera
de temperatura espera
de temperatura
8,00 am
830 am
5,00 am
refaccion ;
30 :
10 ’
9,30 am refaccion 0SCi0 5
30 30 30
Refaccion Refaccién
Refaccion
10,00 am
20 20
0sCio
oscio
45 45 45
10,30 am espera
espera de temperatura
“"13 de temperatura espera

11,00 am

de temperatura

11,30 am

12,00 pm




12,30 pm

1.00 pm

1,30 pm

2,00 pm

2,30 pm

2,00 pm
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4,30 pm

5,00 pm

530 pm

30
almuarzo

45
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45 45
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80

colocar
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20 20
oscio
6,30 pm oscio
15 15
cena cena
30 30 30
7.00 pm espera espera .
de temperatura [ de temperaiura espera
de temperatura
5 10
7.30 pm
8,00 pm
8,30 pm
10
0SCi0 5
20 20
9,00 pm osclo oscio
G 5 S 45
aspera espera
9,30 pm de temperatura | de temperatura
espera
de temperatura
10,00 pm
10,30 pm
11,00 pm
11,30 pm
12,00 am
RESUMEN
600 570 480 480 600 2730 62.47%
80 80 435 435 315 1355 31.01%
: 60 75 75 78 285 6.52%
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l
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72
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15. Cuadro recurso-tiempo material método mejorado dos rampas

DIAGRAMA: recurso- tiempo-
material
FECHA: Agosto 05
METODO: propuesto actual

LUGAR: Area de Despachos

2 RAMPAS MEJORADAS

7,00
am

7.30
am

8,00
am

8,30
am

9,00
am

9,30
am

10,30
am

BANDA
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refaccion

arupo 1 grupo 2 grupo 3 grupo 4
20
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de de
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- tienzs B L
i
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almuerzo
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pm

pm

5,00
pm

5,30
pm

6,00
pm

6,30
pm

7,00
pm

7.30
pm

8,00
pm

OSCIo

75
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5
8,30
pm
RESUMEN
600 570 590 430 500 2740 72.3é%
90 a0 165 255 235 825 21.80%
80 40 80 60 220 5.81%
680 10 795 795 795 3785
inventario 9,45 am
1 11,45 am
2 2,15 pm
3 8,30 pm 4,15 pm
4 10,00 pm 6,45 pm
5 11,30 pm 8,45 pm




16. Cuadro recurso-ticmpo material método mejorado dos rampas en el futuro

DIAGRAMA: recurso- tiempo-

material LUGAR: Area de Despachos
FECHA: Agosto 05 2 RAMPAS EN EL FUTURO
METODQ: En el futuro '
Banda grupo 4 ENVIOS  DISPONIBILIDAD

grupe 1 grupo 2 grupn 3

trasporiadora

25
espera espera espera
7,30 o £ de de
am : de temperatura temperatura temperatura

10

8,00
am
8,30
am
descanso
9,00
am
30
Refaccidn
9,30
am
refaccion
refaccion
10,060
am
10
mlescanso
10,30
am
11,00

am




14,30
am

12,00
pm

12,30
pm

1,00
pm

1,30
pm

2,00
pm

2,30
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pm

3,30
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4,00
pm

descanso

0
descanso

30

almuerzo almuerzo

aspera
temperatura

i s
ST
Sy

almuerzo

almuerzo
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5 e
: = :
5 15 15
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pm

10,00
pm

10,30
pm

11,00
pm

11,30
pm

12,00
am

12,30
am

80

RESUMEN
480 430 790 640 660 3000 70.42%
90 95 200 320 300 1005 23.59%
o] 60 45 75 75 255 5.99%
: 570 585 1035 1035 1035 4260
ui @b s
inventario 9,50 am
1 11,45 am
2 2,10 pm
3 4,15 pm
4 8,30 pm 6,45 pm
5 10,00 pm 8,45 pm
3 11,30 pm 10,45 pm
7 1,00 am 12,45 am
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17. Cuadro recurso-tiempo material método mejorado cuatro rampas

DIAGRAMA: recurso- tiempo-

material LUGAR: Area de Despachos
FECHA: Agosto 05 PAR DE RAMPAS EXTRAS )
METODO: Propuesto en el futuro
DISPO
,,asf’,zz‘;f,om grupo1  BANDA1  BANDA2 BAS?”'“A BASgULA FURGON 1 F”R,fo” ENVIOS  NIBILID

AD

7,00 am

espara

temperatura espera espera

7,30 am 7 temperatura temperatura

8,00 am

8,30 am
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ion

refaccl

[t
o

reface

refaccion

refaccion

refaccion

.30 am

9

,00 am

10

ion

reface

10,30 am

11,00 am

30 am

11,

almuerzo

descanso

almuerzo

almuerzo




12,30 pm

1,00 prt

almuerzo

almuerzo

1,30 pm

2,00 pm

2.30 pm

3,00 pm

3,30 pm

almuerzo

30

almuerzo

almuerzo

almuerz
o




4,00 pm

4,30 pm

5,00 pm

5,30 pm

8,00 pm

descanso

limpieza

RESUMEN
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340 340 320 1760 | 61.75%
160 185 180 U
60 60 80 200 | 10.18%




570

l 585 l 585 I 560 | 5856 l 560 I 585 ‘ 560 |

2850 |
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inventario 9,30 am
1 10,45 am
2 11,50 am
3 1,20 pm
4 2,20 pm
5 3,35 pm
6 8,30 pm 5,00 pm
7 10,00 pm 6,05 pm




VIL JUSTIFICACION ECONOMICA

Se evaluaran dos proyectos, uno es la compra de un furgon nuevo, usado o alquilado. El otro proyecio es
la opcion de mejorar ¢l flujo de carga. El método que se eligié para comparar las distintas alternativas de

inversion fue el método “Tasa de Retorno™ (TR)

La TR es la tasa de interés pagada sobre el saldo de dinero obtenido en préstamo, o la tasa de interés
ganada sobre el saldo recuperado de una inversion de manera que el pago o entrada final iguala exactamente

a cero el saldo con el interés considerado.

El analisis de esta tasa considera alternativas multiples, es decir mas de dos que son mutuamente
excluyentes. Cuando se aplica el método TR, la totalidad de la inversion debe rendir por lo menos la tasa
minima atractiva de retorno {TMAR). Cuando los retornos sobre diversas alternativas igualan o exceden la
TMAR, por los menos uno de ellos estard justificado ya que su TR>TMAR. Este es el que requiere la menor
inversion. Para todos las demas la inversion incremental debe justificarse por separado. Si el retorno sobre la
inversién adicional iguala o excede la TMAR, entonces debe hacerse la inversion adicional con €l fin de

maximizar ¢l rendimiento total del dinero disponible.

También se realizo un analisis costo beneficio, ésta es una técnica financiera para justificar el retorno
con respecto a los costos de un proyecto. Para su calculo se divide los ingresos entre los costos, pero estos

deben de estar en la misma escata, es decir en valor presente o anuatidades.

Por politicas de la empresa no se colocaron los datos reales sino lo recomendados pot el departamento de

produccién.
A. Carga de producto a los furgones
Anilisis:

Como se observd en el método propuesto, se¢ necesita acelerar ¢l flujo de carga. A continuacién se
plantean tres posibles soluciones para mejorar el método. La primera es definir un segundo turno de trabajo,
el cual despache los productos que no pudo despachar el primer grupo. Se estima que para esta opeidn se
necesitard de una inversion inicial de Q 10,000, que involucra la compra de utensilios de trabajo, uniformes
y casilleros para guardar la comida. El salario de los dos turnos equivaldria a una cantidad Q 382,800
tomando como base el salario minimo y 29 personas laborando. Con este método no existirian horas extras,

Se estima que los costos anuales de despachar producto se incrementaran en un 10% para el siguiente afio.
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La scgunda opcién es la construccién de dos rampas para despachar los productos, por medio de
transportadores con motor y colocar basculas en linea para los dos transportadores de carga. Se tiene
estimado que el costo de esta instalacion es igual a Q 300,000, el costo de salario normal seria el suelde
minimo de 18 operarios, dando un costo de Q 237,600, el costo de horas extras promedio basados en el
esquema de MODAPTS serian Q 84,240, se estima que ¢l mantenimiento de las basculas y transportadares

anualmente es de Q 2,000, éste método incrementaria los costos en un 14%.

La tercera opeidn es la construccidon de una bodega en la cual se pueda almaccnar ¢l producto. Se tiene
estimado que el costo de esta bodega con evaporadores es de Q 550,000 se tendrian dos turnos de trabajo
generando ecero horas extras y los costos e ingresos se incrementarian en un 10%, Al comparar estas

opciones a cinco afios, la tasa minima de retorno TMAR para la empresa es de 7%.

Solucidn

En el cuadro TR se muestran las tres opciones mas la opcion de continuar con el procedimiento actual
Lo que se quiere es tener una TMAR mayor a la tasa correspondiente a la opcién “no hacer nada”. En la
primera tabla se muestra los costos de inversion de cada una de las alternativas, estos datos son: la inversion
inicial que se necesitaria para realizar las opciones, el salario normal con base en el niimero de personas, el
costo de horas extras, el costo de mantenimiento de la maquinaria y otros costos de trabajo. También se

incluyen los ingresos que cada opcion generaria de acuerdo con su capacidad de produccién.

En la segunda tabla se muestran la diferencia de los ingresos y los costos proyectados a cinco afios
comparados con la opcién “no hacer nada”, en cada una de las opciones se observa que su TR es mayor a la
TMAR, por lo que se concluye que cualquiera de las otras opciones trae mayores ingresos a la compaiiia

que seguir con el método actual,

En la tercera tabla se comparan las opciones entre si, para establecer cual es la opcién mas rentable. En
la segunda columna donde se compara la opcion “segundo turno™ contra “transportador y rampas”, ¢l
retomno es de 33.43%; por ser un nimero positivo y mayor a TMAR indica que la opcidn “transportador y
rampas” es mas rentable que la opcién “segundo turno”. En la tercera columna se compara la opcion
“transportador y rampa” contra la opcién “bodega”, el retorno no da ninguna cifra, por lo que se coficluye
que es mas rentable la opcidn “transpottador y rampa”. En conclusidn, la opcién “transportador y rampa” es

la mas rentable para la compaiiia.

La cuarta columna del cuadro muestra el anélisis costo beneficio de las cuatro opciones para corroborar
la conclusién anterior. En este método la opcién que se elige es la que tiene el nimero més alto de costo

beneficio que, como se observa, es la opcidn “transportador y rampas”, con 1.58.
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B. Furgones
Analisis

Para mantener un mejor flujo de producte y despachar los productos a tiempo se plahtea la idea de tener

un furgén mas en la flotilla de furgones de la empresa, este furgén puede comprarse nuevo, usado o puede

ser alquilado.

El comprar un furgén nuevo con unidad de evaporador representa un costo de Q 600,000 con tres afios

de garantia, gastos de mantenimiento anuales de Q 5,000 y un valor de salvamento de Q 280,000.

El comprar un furgén usado con unidad de refrigeracion representa una inversion alrededor de Q

300,000 con cero garantia y costos anuales de Q 10,000. El valor de salvamento se estima en Q 10,000.
El alquiler de un furgén al mes es de Q 12,000, representando un costo anual de Q 144,000,

Solucion

En el cuadro TR para furgones s¢ muestran las opciones de alquilar un furgén, comprar un furgén usado

y un furgdn nuevo,

En la segunda tabla aparecen los costos de las opciones proyectados a cinco afios. En la tercera tabla y
segunda columna se comparan las opciones de alquilar un furgén contra comprar un furgén usado, el
resultado del retorno es 35%; como este valor es positivo y mayor a la TMAR se elige la opcién de un
furgén usado. En la tercera columna se comparan las opciones de comprar un furgén usado contra fa opcién
de comprar un furgén nuevo, como el resuttado es 0% , dato menor a la TMAR, es mas rentable para la

compariia elegir la opcién de comprar un furgon usado.



18. Cuadro Analisis econdmico flujo de materiales

DIAGRAMA: TR Tasa de setomie ditermativas muluaments excluyantes
DIAGRAMA: COSTO BENEFICIO

PROYECTD: Flujo de materiales
o

Q0.00

FECHA: AGOSTG 05

0224 400.00 ©362,800.00 Q237 600.00 ©382,800.00
©1,233,180.00 Qo.00 QB4,240.00 Q0.0
Qo.00 ©0.00 £2,000.00 £10.000.6¢
Q2.000.000.00 02,200,000 00 02 280,000 00 ©2.200,000.00
03,700,000.00 04,070,000.00 ©4,218,000,00 Q4,070,000.00

Q10,006 00 -Q300,000.00 -(1550.000.00¢
01 487 200.00 01,814, 160.00 01,477,200.,00
G1,487.200.00 01.614,160.00 Q1,477 200.00
Q1,487,200.00 Q1.614,160.00 Q1,477,200.00
Q1.,487,200.00 Q1.614.160.00 01.477.200.00
01.487,200.00 01,614, 160.00 Q1,477,200,00

14872.00% £38.00% 260.18%

Q1250,000.60

-{2126,960.00 £1136,960,00
-0126,.960.00 1136,080.00
A2126,960.00 1138,960,00
~{1126,960.00 Q136,860.00
-01126,960.00 Q136,960.00
__iransportador

33.43% HiNUM!

©3,700,000.00 04,070,000.00 Q4.218,000.00 04,070,060.00
03,457 580.00 0)7,582.800.00 Q2,603,840.00 Q2,562,800.00
Qo.00 £2,436.90 0Q73.167.00 G4, 130.50
1.07 1.57 1.5 1.49
e n
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19. Cuadro Analisis econoémico furgones

FECHA:

DIAGRAMA: TR Tasa de retorne alternativas mutuamente excluyentes AGOSTO 05

PROYECTO: FURGONLS

e

ALQH EURGONUSADO ENO:

Q0.00 Q300,000.00 Q600,000.00

Q0.00 Q10,000.00 Q5,000.00
Q144,000.00

Q0.00 Q10,000.00 Q280,000.00

Q0.00 -(2300,000.00 -Q600,000.00
-Q144,000.00 -410,000.00 -Q5,000.00
-Q2144,000.00 -Q10,000.00 -25,000.00
-Q144,000.00 -Q10,000.00 -(25,000.00
-Q144,000.00 -Q10,000.00 -Q5,000.00
-Q144,000.00 Q0.00 Q275,000.00

Q300,000.00 Q300,000.00
-Q134,000.00 -Q5,000.00
-Q1134,000.00 -Q5,000.00
-Q134,000.00 -Q5,000.00
-Q134,000.00 -Q5,000.00
-Q1144,000.00 -Q275,000.00
USADO USADO
35% 0%




VIII. SEGUIMIENTO DEL METODO

Luego del analisis realizado, de la eleccion de la solucidn mas rentable econdmicamente para la empresa
y de visualizar los beneficios que se obtendrian, se debe implementar el método. Esta es la tarea mas dificil
por la resistencia al cambio quc puede ocasionar en las personas. Lo importanle ex vender la idea a las
personas acerca del beneficio que estos cambios pueden ocasionar en su entomo laboral. Muchas de las
ideas que sc apottaron pata la realizacion del método propuesto fucron dadas por los mismos operarios, por

lo tanto se deben sentir orgullosos ser parte de estos cambios.

Luego de implementar el método propuesto, se debe realizar un control continuo del proceso, llevando
reportes en los cuales se represente como ha sido la evolucion del nuevo método, para verificar si se esta

cumpliendo con los estindares deseados que el método trata de alcanzar.
A. Reportes periodicos

1. Reporte de produccion. Este reporte de produccién tiene como funcién Hevar el registro de todas
las libras despachadas durante el dia. También se debe contar con un resumen semanal v un resumen del
mes. Por medio de este reporte, se puede observar las variaciones en el numero de libras despachadas
durante el tiempo que se ha implementado ¢l método, establecer si se cumple con el estimado en el aumento
de la produccién y asimismo, si se cumple con las demandas estimadas del producto. El reporte se debe

acompariar de gréificas, ya que son mas ficiles de examinar.

2. Reporte de productividad. Este reporte tiene como fin evaluar, durante y después de la
implementacién del método propuesto, la correcta utilizacidn de los recursos. En él se presenta las libras de

producto despachadas con respecto al nimero de operarios y horas trabajadas.

3. Reporte de horas extras. Este reporte tiene como funcién examinar la cantidad de horas extras

que la gente genera antes, durante y después de la implementacion del método. Con esto se puede Hevar un
control del rendimiento del método propuesto con respecto al objetivo encaminado a disminuir las horas

extras.

4. Mejora continua, Cada cierto tiempo se debe aplicar nuevamente el mismo andlisis de métodos

descrito en este documento, tomando en cuenta todas las actividades que se realizan en el 4rea, Debe
incluirse el andlisis del disefio de las herramientas y el disefio del entorno; ¥a que no solo hay una forma de

hacer las cosas, siempre hay una mejor forma de hacer las mismas.
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B. Sistema de cinco S’s

Este sistema disciplina a los operarios para que se mantengan los estdndares propuestos en el proyecto

de mejora de métodos en la planta procesadora de pollo.

El sisterna de Cinco S's toma su nombre de cinco palabras japonesas que principian con s: seiri, seiton,

seiso, seiketsu y shitsuke, mds adelante se hablari de su significado.

El movimiento en cuestién ha cobrado un gran auge en las empresas occidentales a partir del bajisimo
costo que implica su puesta en marcha, el ahorro en costos y recursos, la reduccion de accidentes, el

incremento en la motivacion del personal, y los incrementos en calidad y productividad entre muchos otros,

Las Cinco S’s conjuntamente con la estandarizacion (documentacién de la mejor forma de realizar ¢l
trabajo) y la climinacion del muda (desperdicio en japonés) constituyen los pilares fundamentales para la

practica del gemba kaizen (mejora continua en el lugar de ac¢ién),

El sistema es en si, una filosofia de vida. Las personas que estan a la cabeza de la empresa deben ponerla
en practica para trasmitirla a los operarios y que estos, a su vez, la transmitan a sus familias. Dado que en
la familia se refleja como es la sociedad de un determinado pais, por medio de este sistema se puede dar el
inicié de un cambio fiérté én el ambito nacional. Es importante inisistir en que esta transformacién se inicia

en uno mismo, y luego uno la puede transmitir a sus operarios a través del liderazgo.

1. Seiri — “Cuando menos es mas”. Ejecutar el Seiri significa diferenciar entre los elementos
necesarios de aquellos que no lo son, procediendo a descartar estos (ltimos. Muchas veces los cuellos de
botella se producen por almacenar en el area de trabajo herramientas o utensilios que no tienen porqué estar
ahi, estos ocupan espacio y dificultan la biisqueda de las herramientas que si son funcionales. En este caso,
la aplicacion del Seiri implica diferenciar entre las herramientas y utensilios, aquellos que son necesarios y
los que no. Un ejemplo cotidiano de esta situacién es cuando en una cocina hay una gran cantidad de ollas,

platos ¥ otros utensilios ¢iie podrian ser utilizados por diez personas, cuando en la casa solo viven tres.

2. Seiton — “Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”. El Seiton implica disponer en
forma ordenada todos los elementos esenciales que quedan luego de practicado el Seiri, de manera que se
tenga ficil acceso a éstos. Significa también suministrar un lugar conveniente, seguro v ordenado a cada

cosa y mantener cada cosa alli. De esta forma se reducen los tiempos en las operaciones, ya que no se
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necesita de una gran inspeccion que se convierte en demora para obtener algo, ya que todo tiene una

ubicacidn.

3. Seiso. Significa limpiar €l entorno de trabajo, incluidas méquinas y herramientas, lo mismo que
pisos, paredes y otras areas del lugar de trabajo. También se considera come una actividad fundamental a
los efectos por verificar. Un operador que limpia una miquina puede descubrir muchos defectos de
funcionamiento; por tal razén el seiso es fundamental para los efectos del mantenimiento de maquinas e
instalaciones. Cuando la miquina estd cubierta de aceite, hollin y potvo, es dificil identificar cualquier
problema que se pueda estar generando. Asi pues, mientras se procede a la limpieza de la maquina se puede
detectar con facilidad la fuga de aceite, una grieta que se esté formando en la cubierta, o tuercas y tornillos
flojos. Una vez reconocidos estos problemas, pueden solucionarse con facilidad. Este aspecto es
especialmente importante para esta industria ya que en ella se manipulan productos alimenticios; es

importante desinfectar y mantener limpia el 4rea, para asi evitar cualquier contaminacién bacterioldgica.

4. Seiketsu. Significa mantener la limpieza de la persona por medio del uso de ropa de trabajo
adecuada, lentes, guantes, cascos, caretas y zapatos de seguridad, asi como mantener un entorno de trabajo
saludable y limpio. Es importante mantener un entorno agradable empezando con una buena iluminacién y
un color adecuado. La empresa debe contar con las herramientas de limpieza adecuadas. Este aspecto

coadyiiva a 1a salud y sepuridad de los empleados.
5. Shitsuke. Implica antodisciplina.

Las Cinco §'s pueden considerarse como una filosofia, una forma de vida en nuestro trabajo diario. La
esencia de las Cinco 8's es seguir lo que se ha acordado. En este punto surge la pregunta con relacién a qué
tan féacil resulta la implantacién de las Cinco $'s en una organizacion. Implantarlo implica quebrar la
tendencia a la acumulacion de clementos innecesarios, a no realizar una limpicza continua Y a4 no mantener
en su debido orden los elementos y componentes. También implica cumplir con los principios de higiene y
cuidados personales. Vencida la resistencia al cambio, por medio de la informacion, la capacitacidn y
brindandole los elementos necesarios, se hace fundamental la autodisciplina para mantener y mejorar dia a
dia el nuevo orden establecido. Esto hace que se respeten las reglas del juego, estas reglas deben ser

generales y abstractas, pero orientadas a la conservacion del método propuesto.

C. Cultura basada en principios

Para que se realicen los proyectos y se lleve a cabo los métodos propuestos es importante trabajar en una
cultura basada en principios. Se tiene que tener claro cudl es el fin de las cosas, por ejemplo jPara qué

trabaja una empresa? Esta pregunta nos genera muchas dudas y respuestas, pero se tiene que tener claro
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cudl cs ¢l fin dc Ia cmpresa que lo describe muy bien el libro "La meta” escrito por Eliyahu Goldratt:
generat dinero. Todos los operarios deben trabajar en el nismo sentido, en conjunto con todos los
departamentos, para que siempre tengan presente este principio en todos los proyectos y mejoras que se
realizan en la empresa. Se tiene que tener una visién clara, hacia donde se quicre liegar con este proyecto, ya
que primera wne construye un edificio en la mente y luego lo transforma en algo fisico. Se debe tener un

equilibrio entre conocimiento, experiencia y actitud para realizar un método de forma adecuada.

Algo que es muy importante considerar en la realizacion de métodos es ser un lider y no un jefe. La
diferencia entre ambos es que ¢l jefe da 6rdenes y se realiza el trabajo bajo su presencia, si él no esta, no se
realiza; mientras que en ¢l caso del lider, las personas lo siguen sin necesidad de dar ordenes y el trabajo se
realiza sin necesidad de su presencia, ya que esta persona ensefia a los demas a aprender. Para ser un buen
lider, uno tiene que triunfar con uno mismo, por ejemplo, yo aplico la técnicas de Cinco S, si no las aplico
no puedo exigir a la gente que las aplique también, un buen lider es una persona proactiva, que se adelanta a

los acontecimientos, una persona que decide qué hacer y no se limita a reaccionar ante las circunstancias.

Se tiene que tener presente que la mejora continua se construye en la mente, y la misma no tiene limites,

por lo que se comprueba que siempre existird una mejor forma de hacer las cosas.

La administracion del tiempo es fundamental para que se lleve a cabo un proyecto, siempre se tiene que
tener en mente que lo primero es lo primero, dandole un grado de importancia, ya que se vive en un mundo
en el cual todo es escaso y si invertimos nuesiro tiempo en ¢osas que no son importantes no podremos

realizar el proyecto con efectividad.

Para la mejora y el mantenimiento de métodos la planificacion es muy importante, esto se refiere a que
uno no debe tener cosas urgentes por hacer, sino que uno tiene que ser una brijula que con planificacion
dirija las actividades que se ticnen que realizar en el momento més pertinente, en lugar de reaccionar y

correr para entregar algo que no se planifics. Se deben planificar las actividades del proyecto a largo,

mediano y corto plazo.

En la realizacidén de un méiodo de trabajo se involucran distintos departamentos, de los cuales cada
quien aporta lo suyo. Este aporte debe beneficiar a todos los departamentos, de tal forma que todo trato o
proyecto que se realice debe tener el eslogan de “ganar — ganar™, que en resumidas cuentas es que ambas
partes involucradas en el trabajo sc beneficien. Para que esto se logre, debe haber una buena comunicacién
entre fas partes, por lo que se recomienda que se realicen reuniones para que exista una buena comunicacién

cn la planta,
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Es importante tener claro que la division del trabajo nos hace mas productivos por lo que cada
departamento tiene que realizar su trabajo lo mejor posible ya que el beneficio que resulta es el beneficio de

la empresa, que individualmente seria mucho menor.



IX CONCLUSIONES

El nuevo método con la construccién de un par de rampas con un transportador automatico mejora el
flujo de productos, cargdndose en 165 minutos dos furgones con el método anterior se tardaba 275 minutos,
cs5to evita que se recarguen las cimaras de conservacion de temperatura y se entreguen mas rapido los
productos a los clientes. Las horas extras que generaban los operarios se han disminuido en un 50%, el
punto importante de esta mejora productiva se debe a la realizacion de actividades simultaneas. La maés
importante de estas actividades es el encender los evaporadores de los difusores una hora antes de que se
inicie su carga, al igual que la limpieza del furgdén. Con esto se reduce el tiempo de espera de tener un
furgén listo para su carga con la temperatura adecuada. No es una tarea facil romper paradigmas, como
realizar las actividades de diferentes formas, pero se debe crear el sentido de los beneficios que este nuevo

proceso puede dar.

La construccion de nuevos transportadores automaticos para cargar productes mejora la efectividad del
proceso, disminuye el desgaste fisico por parte de los operarios y su disefio simplifica el trabajo. Este es un
punto que siempre se debe considerar en cualquier estudio de métodos ya que la seguridad y la higiene del

trabajader es tan importante como la productividad.

El diseito de los transportadores un centimetro por abajo de la segunda canasta de la estiba, aprovecha la
fuerza de la gravedad al momento de colocar una canasta en el transportador, disminuyendo el esfuerzo

fisica por parte de los aperarios.

La demanda de productos por parte de los clientes de las partes de pollo tipo dos beneficia tanto a los
clientes como a la planta de procesamiento, el primer punto es que estas partes de pollo tipo dos, estan a una
temperatura por debajo de la de activacién de crecimiento bacteriolégico, por lo que hace que estas piezas
conserven sus caracteristicas por mas dias. Y el otro punto es que con este tipo de producto, al momento de
cargar las canastas en el furgdn, el peso se encuentra por debajo del limite recomendado de carga NIOSH,

evitindose asi lesiones en la espalda por parte de los operarios.

Econémicamente el beneficio que se puede obtener con la construccién de dos pares de rampas es
mayor que el de no hacer nada y las demas alternativas ya que su valor costo beneficio fue mayor al de los
demds: 1.576, y su tasa de retorno, bajo el supuesto de alternativas mutuamente excluyentes, fue mas

rentable.

La conipra de un furgén usado trae consigo menos costos que el comprar un furgén nuevo o alquilarlo,
pero se tiene que tener presente, €l estado del furgén usado ya que un furgén nuevo tiene tres afios de

garantia,
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Con el método propuesto el tiempo de despachar un furgén, incluyendo todas las demoras posibles,

disminuye de 8.63 horas a 3.75 horas. Las actividades del nuevo métedo disminuyen de 37 a 29 actividades.

El tiempe ocioso por parte de los eperarios con el método propuesto se reduce de un 34% a un 25% del

tiempo total trabajado.

Con el método propuesto, antes de la restriccién de transito de las 5.00 p.m. se pueden despachar hasta

seis furgones, en cambio con el método actual s6lo se tiene capacidad de despachar tres.

Lo mds importante de este trabajo es su aplicacion ya que de nada sirve exponer todos los beneficios que

se pueden llegar a obtener si no se realiza.

Luego de que se aplique el mélodo propuesto, se tiene que tener claro que siempre existe una mejor
forma de hacer los procesos, las circunstancias en las que se desarrollan los mismos son dinamicas y no

estaticas, por lo que siempre estan evolucionando y siempre habra una mejor forma de hacerlo.
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