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" PREFACIO

Este trabajo nace de la idea de mejorar el proceso de despachar pollo, tomando en
consideracién distintos aspectos, como la productividad, seguridad e higiene de los operarios. El
mundo estd evolucionando y las exigencias de los clientes también, se quiere dar ese valor

agregado en cada proceso y operacion que se realice para satisfacer las necesidades de la demanda.

En una planta procesadora de pollo, en donde se quiere satisfacer las necesidades del cliente, se
ve en la necesidad de aumentar su produccion debido a un aumento en la demanda. Las camaras
de almacenamiento de producto terminado no tienen la capacidad para poder almacenar esta

cantidad de producto, por lo que se propone mejorar el flujo de material, para evitar este problema.

El aporte de ideas presentadas en este trabajo son la mezcla de conocimientos, aportados por la
universidad y la experiencia profesional adquirida a lo largo del tiempo en esta empresa, gracias a
la colaboracién del responsable de produccion de Ia misma que es a la vez el asesor de este

trabajo.
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RESUMEN

Se analizé la situacion actual de la empresa, se selecciond el proyecto para trabajar en las
mejoras del flujo del proceso. Se obtuvieron los datos histéricos por medio de diagrama de analisis
de operaciones, diagramas de flujo y diagramas de recurso — tiempo - material. Se analizaron los
resultados en base a grupos de trabajo en el proceso, actividades, disefio del trabajo manual, disefio
del lugar de trabajo y entorno del trabajo. Luego de analizar los datos, se disefio el método
propuesto en base a su justificacién econdmica y se seleccioné el método mas rentable para la

compaiiia. Finalmente se establecié un método para dar seguimiento al proceso sugerido.
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I. INTRODUCCION

La finalidad de este trabajo es proponer un método para mejorar la productividad del area de despachos
de productos de pollo en una planta procesadora de pollo. Para esto se analiza la situacién actual de Ia
empresa, jcuales son sus mayores perdidas de tiempo? y jcomo se puede mejorar el trabajo en el 4rea? A
partir de dicho analisis se toma una decision de acuerdo con los planes a corto y largo plazo de la cmpresa,

que sea rentable para la misma.

Por medio de un diagrama de operaciones, un diagrama de flujo y un diagrama recurso-tiempo- material
se obtuvo la informacion de la situacién actual de la empresa, la cual fue analizada en grupos de trabajo
utilizando la técnica de Cinco Porqué. Esta técnica se enfoca en preguntas como: ;Por qué se realiza cada
actividad? ;Cuando debe.de realizarse esta operacién? ;Dénde debe realizarse esta actividad? ;Quién
realiza mejor esta actividad? y ;Como puede realizarse mejor esta actividad? También se recolectd

informacion relacionada con el disefio del trabajo y el entorno del mismo.

Seguidamente se hizo un anilisis de las actividades y de los equipos de trabajo con ¢l fin de proponer
soluciones adecuadas a los problemas detectados, recordando, como se menciond anteriormente, que se
manipula un producto alimenticio. Se tomé en cuenta combinar operaciones, eliminar operaciones

innecesarias, cambiar el orden de las mismas y automatizar procedimientos.

Con respecto al diseiio del trabajo manual se realizaron estudios relacionados con el tiempo de
resistencia que puede soportar un operario realizando sus tareas, ¢l tiempo de reposo que necesita un
operario al realizar un gasto de energia y, por medio de Ia guia de lesiones por esfuerzo del institato NIOSH
(The Nacional Institute for Ocupational Safety and Health), se analizé si en el 4rea existe un riesgo de lesion

al momentoe de realizar el trabajo diario.

Para evaluar el disefio del trabajo se entregd a los operarios una encuesta con un dibujo del sistema
muscular para evaluar las partes del cuerpo en donde sentian mayores molestias, con base en estos
resultados se mejoré el disefio de los transportadores y el 4rea donde las personas monitorean el peso del

producto.

Con relacién al entorno de trabajo, se evaluo el nivel de ruido en el drea por medio de un decibelimetro;
el mivel de iluminacién por medio de un medidor de intensidad candelas pies; y la tensién por frio, por

medio del indice IREQ (aislamiento requerido del atuendo).

El método que se propone toma en consideracién un aumento de produccién para el siguiente afio, Para

simular esta situacién y determinar cuénto tiempo Nevaria cargar los furgones en el futuro se realizé un



estudio de analisis MODAPTS que consiste en simular ¢l tiempo que se tardaria un operario en realizar una
operacion por medio de tiempos preestablecidos para actividades bésicas, de donde se deducen los tiempos
que se colocaron en los diagramas del método propuesto. Ademas, se realizaron los diagramas de operacion,

de flujo y recurso- tiempo-material del método propuesto.

También se incluye la justificacion econémica del método propuesto donde se compara con otras dos
alternativas para mejorar el flujo del drea o aumentar sy capacidad de almacenamiento. La técnica aplicada
para comparar las distintas alternativas de inversién fue el método tasa de retorno (TR), para alternativas
mutuamente excluyentes tomando en consideracién una tasa minima de retorno del 7%. Adicionalmente se

realizé un analisis costo beneficio de las alternativas,

Como parte de la justificacién econémica del método propuesto se evalud la opcién de tener un furgén
mis en la flotilla de furgones de la empresa. Con este fin, se hizo una comparacion entre comprarlo nueve,

viejo o usado, por medio de la misma técnica financiera.

Finalmente, se presentan sugerencias para dar seguimiento al método por medio de reportes de control y

con un enfoque sociolégico; se plantea la cultura basada en principios para realizar e implementar un

meétodo efectivamente.



II. MARCO TEORICO

A. Materia prima

La came de pollo s una de las mas consumidas en nuestro pais. Su bajo precio, una composicién
nutricional proteica adecuada y unas caracteristicas organolépticas aceptables para todas las edades
favorecen su consumo. Ello no la exime de riesgos, sobre todo quimicos y microbiolégicos, debidos al

sistema de produccion intensivo que se emplea; sin embargo, son controlables con relativa facilidad.

El consumidor asocia generalmente la came de pollo con dos caracteristicas fundamentales que definen

su comportamiento en la cesta de la compra; su bajo precio y una imagen de seguridad generalmente alta.

El bajo precio, al menos en comparacion con otras carmnes, es producto de Ia practica de una produccién
intensiva ¢ integrada en la que los animales se encuentran en granjas cerradas donde se simulan las mejores
condiciones de crecimiento y se les alimenta de forma controlada. La imagen de seguridad viene dada por
el bajo mimero de infecciones alimenticias asociadas con la camne de pollo. Esta imagen positiva sumentd
como resultado de la cnisis provocada por las epidemias de “las vacas locas” en el ganado vacuno. La
posterior disminucién del consumo de carne de vacuno disparé la demanda de proteina animal cdmica hacia
el cerdo y el pollo, para luego desviarse hacia ¢l pollo, debido a la aparicién de los brotes de fiebre aftosa y

peste porgina.

A pesar de estas caracteristicas favorables, la carne de pollo, como producto perccedero que es, posee
multiples peligros que han de ser controlados, sobre todo los de origen microbioldgico. Por ello resulta

fundamental la aplicacién de medidas preventivas y de control en todos los niveles.

1.Importancia nutricional. La carne como alimento es una excelente fuente de aminoicidos

esenciales y, aunque en menor medida, también de vitaminas (principalmente del grupo B) y minerales. La

carne de pollo, a diferencia de la de otras especies, no posee una cantidad clevada de hierro.

Una caracteristica especialmente destacable de la came de pollo es la escasa concentracidn de grasa,
especialmente en las partes magras, como la pechuga, donde la proporcidn de lipidos es inferior al 1%. Si a
esto sumamos que las aves son susceptibles de modificar la composicién de su grasa con la dieta recibida, se

podria conseguir que esta grasa no fuese excesivamente saturada, mejorando su calidad.

Estas caractetisticas convierten al producto en un concentrado proteico de elevada eficacia nutricional,

ya que las proteinas son facilmente digeribles y de alta calidad biolégica.
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2.Los riesgos quimicos. Diversos son los peligros que pueden afectar a la came de pollo. Entre los
mds destacados, por el riesgo que potencialmente pueden suponer para la salud humana, cabe comentar la

posible presencia de promoteres del crecimiento o incluso de antibiticos.

Ambas sustancias se incluyen en la dieta de los pollos durante su crecimiento. Con ellas se consigue un
incremento de 2 Kg de peso total en apenas dos meses y controlar la presencia de patégenos que podrian dar
problema a la produccién. Su uso, sin embargo, puede acarrear la aparicion de residuos de antibiéticos, los
cuales suponen un riesgo para la salud de los consumidores, sobre todo por !a induccién de resistencias en

microorganismos patdgenos.

Variadas son las vias de solucién a este problema. Una de ellas s la utilizacién de 4cidos organicos en la
dicta, lo que parece facilitar la absorcion intestinal y limita el crecimiento de patégenos digestivos, Del
mismo modo, se est4 ensayando con resultados satisfactorios la inclusion de microorganismos que de forma
natural poseen un metabolismo antagonista de los patgenos habituales. Los microorganismos empleados
suclen ser pertenecientes a la flora lactica, generalmente fermentadores similares a los empleados para la

elaboracion del yogur y los embutidos reconocidos como totalmente inocuos.

Ademés de estos problemas, claramente asociados al sistema productivo, deben mencionarse los
asociados a un deficiente control de calidad en las granjas. En este sentido es especialmente preocupante 1a
presencia de micotoxinas, ya que pueden ser transmitidas a los consumidores, siendo unos toxicos de

especial riesgo para aquellas personas que hayan padecido hepatitis B,

Los sistemas de produccién intensiva e integrada ayudan a controlar los procesos de tipo infeccioso que
afectan a los animales mediante mecanismos de vacunacién o de tratamiento especifico de los animales que

se vean afectados por distintas patologias.

Los sistemas de control implantados permiten eliminar tanto los microorganismos patbgenos como los
animales portadores de enfermedad. No obstante, preocupa especialmente la presencia de portadores

asintomticos, es decir, animales que sin mostrar sintomas, poseen patdgenos en su intestino o en su piel.

El pollo es especialmente susceptible de ser contaminado por Salmonella y Campylobacter y, en menor
medidad, por Listeria monocytogenes. Datos propios del grupo de investigacién del Observatorio de la
Seguridad Alimentaria de la Universidad Auténoma de Barcelona indican que cuando se controla
especificamente a estos microorganismos en las granjas de engorde y en las instalaciones, se puede reducir

su prevalencia a menos de un 5% de los animales.

3.Medidas de control. La medida mas importante de control s mantener e producto a temperaturas

abajo de 4 grados centigrados, luego de su procesamiento.



B. Ingenieria de métodos

Es ¢l conjuate de prosedimientos sistematicos al que se someten las operaciones para realizar un trabajo
con vistas a introducir mejoras que faciliten su realizacidn y que permitan que sea hecho en el tiempo

adecuado y con una menor inversién por unidad producida.

En la actualidad toda empresa de produccion ¢ servicio necesita mejorar continuamente sus niveles de
productividad de tal forma que pueda permanecer competitiva en el mercado. Para ello se requieren
herramientas encaminadas a lograr un continuo mejoramiento de los procesos que tienen lugar en una

organizacion y cumplir asi su objetivo principal: mayor productividad al menor costo posible.

Utilizando los conceptos y técnicas desarrollados en la Ingenieria de métodos, se puede establecer un
procedimiento para el estudio de procesos y balance de los mismos, con miras a lograr una correcta

asignacion y utilizacion de recursos materiales y humanos,

El término Ingenieria de métodos, conocido también como analisis de operaciones y simplificacién del
trabajo, en la mayor parte de los casos se refiere a las técnicas utilizadas para aumentar la produccion por
unidad de tiempo v, en consecuencia, reducir el costo por unidad. Este término fue desarrollado y utilizado
por H. B. Maynard y sus asociados, a partir del afio 1932. Desde entonces, el desarrollo de sus técnicas
progreso velozmente. Hoy, la Ingenieria de métodos implica trabajo de andlisis en dos etapas de la historia
de un producto: inicialmente, ¢l ingeniero de métodos estd encargado de idear y preparar los centros de
trabajo donde se fabricara el producto, y en segundo lugar, continuamente estudiard cada centro de trabajo

para hallar una mejor manera de elaborar el producto.

Un ingeniero de métodos debe seguir un procedimiento sistematico que se compone de las operaciones

siguientes:
1. Seleccion del proyecto

s Obtencion de los hechos: reunir todos los hechos importantes en relacién con el producto.

*  Presentacion de los hechos: toda la informacidn se registra en orden para su estudio.

+  Analisis: para decidir cual alternativa produce el mejor servicio o produgcto.

s Desarrollo del método ideal: seleccionar €l mejor procedimiento para cada operacidn.

¢  Presentacion del método: a los responsables de su operacién y mantenimiento.

»  Implantacion del método: considerando todos los detailes del centro de trabajo.

¢ Desarrollo de un anilisis de trabajo: para asegurar que los operadores estan adecuadamente
capacitados, seleccionados y estimulados,

+ Establecimiento de estindares de tiempo: estos deben ser justos y equitativos.



* Seguimients del método: hacer una revision o examen del método implantado 4 intervalos

regulares.

2. Proyecto. Un proyecto es una tarea temporal desarrollada para crear un producto o scrvicio Unico.

Ejemplos de proyectos:

¢ Desarrollar un nuevo producto o servicio

*  Efectuar un cambio de estructura, de personal, o de estilo en una organizacion
¢ Desarrollar un nuevo vehiculo de transporte

»  Desarrollar o adquirir un nuevo sistema de informacion

e Construir o desarrollar una construccién

+  Administrar una campafia electoral

¢ Implementar un nuevo procedimiento ¢ proceso en un negocio

3. Estudio del trabajo. Se entiende como estudio del trabajo generalmente a ciertas técnicas y en
particular al estudio de métodos y la medicion del trabajo, que se utilizan para examinar el trabajo humano
en fodos sus contextos y que llevan sistematicamente a investigar todos los factores que influyen en la

eficiencia y economia de la situacion estudiada con el fin de efectuar mejoras.

4. Medicién del trabajo. Es la aplicacion de técnicas para determinar el tiempo que invierte un

trabajador calificado en llevar a cabo una tarea segiin una norma de rendimiento preestablecida.

5. Estudio de métodos. Es el registro y examen critico y sistematico de los modos de realizar

actividades con el fin de efectuar mejoras.

6. Tecnicas para analizar y disefiar métodos de trabajo. Durantc el cumplimiento del
procedimiento de la ingenieria de métodos, se deben aplicar técnicas para analizar y disefiar los métodos de

trabajo, entre las cuales se pueden citar:

s  Diagramas de proceso.
* Diagramas de operacion: curso grama sinoptico o diagrama de operaciones e inspecciones del

proceso
*  Diagramas de flujo: curso grama analitico o diagrama de anélisis de procesos

s  Balance de linea



Como puede observarse en el procedimiento por seguir por parte de un ingeniero de métodos, la eleccitn
del aspecto que se desea estudiar es el punto de partida. Una vez culminada esta operacion, la siguiente

etapa del procedimiento se dedicard a reunir y registrar los hechos relativos al método existents.

7. Registrar los hechos. El éxito integral del procedimiento depende del grado de exactitud con que
se registren los hechos, puesto que servirdn de base para hacer el examen critico y para idear el método

perfeccionado. Por consiguiente, es esencial que las anotaciones sean claras y concisas.

La forma corriente de registrar los hechos consiste en anotarlos por escrito, pero desafortunadamente
este método no se presta para registrar las técnicas complicadas que son tan frecuentes en la industria y
servicios modernos, especialmente, cuando tiene que constar fielmente cada detalle de un proceso u
operacién para lograr su descripcién detallada. Para evitar esa dificultad se ha ideado otras técnicas o
instrumento$ de anotacién, de modo que sé pueda consignar ¢on precisién informacion detallada y al misino
tiempo en forma estandarizada, a fin de que todos los interesados las comprendan de inmediato, aunque

trabajen en fibricas o paises distintos.
C. Diagramas de procesos

Un proceso ¢s el conjunto de actividades que recibe uno o mas insumos y crea un producto de valor
para ¢l cliente. Un diagrama de procesos muestra la secuencia cronolégica de todas las operaciones en taller
o en maquinas; las inspecciones, margenes de tiempo y materiales por utilizar en un proceso de fabricacién
o administrativo, desde la llegada de la materia prima hasta el empaque o arreglo final del producto

terminado.

1. Simbolos Empleados. Para hacer constar en un grafico todo lo referente a un trabajo u operacién

resulta mucho mas facil emplear una serie de simbolos uniformes, en este caso se presentan los propuestos
por la Asociacién de Ingenieros Mecénicos de Estados Unidos y adoptados en el British Standard Glossary
of Terms in Work Study, que sirven para representar todos los tipos de actividades o sucesos que

probablemente se den en cualquier fibrica u oficina. A continuacién se representan:

a. Operacion. Indica las principales fases del proceso, método o procedimiento. Por lo comin, la

pieza, materia o producto del caso se modifica durante la operacién.

También se emplea el simbolo de la operacion cuando se consigna un procedimiento, por cjemplo, un
tramite corriente de oficina. Se dice que hay operacién cuando se da o se recibe informacién o cuando se

hacen planes o cdlculos.



La operacion hace avanzar al material, elemento o servicio un paso més hacia el final, bien sea al
modificar su forma, como en el caso de una pieza que se labra, 0 su composicién, traténdose de un proceso
quimico, o bien al afladir o quitar elementos, si se hace un montaje. La operacion tambign puede consistir en

preparar cualquier actividad que favorezca la terminacién del producto.

Figuta de Operacion

b. Inspeccidn. Indica que se verifica la calidad, la cantidad o ambas. La distincion entre esas dos

actividades es evidente, La inspeccion no contribuye a la conversién del material en producto acabado. Sélo

sirve para comprobar si una operaci6n se ejecut6 cotrectamente en lo que se refiere a calidad y cantidad,

]

Figura de inspeccién

¢. Transporte. Indica el movimiento de los trabajadores, materiales y equipo de un lugar a otro. Hay
transporte, pues, cuando un objeto se traslada de un lugar a otro, salvo que el traslado forme parte de una

operacién o sea efectuado por un operario en su lugar de trabajo al realizar una operacion o inspeccion.

Figura de transporte

d. Depdsito provisional o espera. ndica demora en ¢l desarrolie de los hechos: par ejemplo,
trabajo en suspenso entre dos operaciones sucesivas, o abandono momenténeo, no registrado, de cualquier
objeto hasta que se necesite. Es el caso del trabajo amontonado en el suelo del taller entre dos cperaciones,

de los cajones por abrir, de las piezas por colocar en sus casilleros o de Ias cartas por firmar.

5
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e. Linea de flujo, principal y secundaria. En un proceso siempre habrd una linea de flujo

principal en la que se representa la parte més importante del proceso y que incluye generalmente aquella

parte del producto a la que siempre se adicionan las otras partes o sobre la que se realizan las actividades

principales.

Compuncente Componente
secundurio principal

Figura de linea de flujo

f. Diagrama de flujo. Este diagrama, tiene como objetivo mestrar la trayectoria de un producto o
procedimiento, por tanto, tiene mayor utilidad, registrando gran cantidad de informacién para la mejora del

procesa.
D. Productividad

En la actualidad toda organizacién realiza estudios y aplicaciones para aumentar su productividad, sin

embargo frecuentemente se confunden los términos productividad y produccion.

Productividad es la relacion cuantitativa entre lo que producimos y los recursos que utilizamos y

produccion se refiere a la actividad de producir bienes o servicios.

La eficiencia, es la razon entre la produccién real obtenida y la produccién estdndar esperada. A manera
de ejemplo, se tiene un operario que realiza una produccién de 7 piezas y Ia tasa estindar es de 10 piezas por
hora. Por lo tanto su eficiencia es 7/10 = 0.7 6 70%. La efectividad es ¢l grado en que se logran los

objetivos.
E. Ergonomia

El disefio del lugar de trabajo, las herramientas, el equipo y entorno de manera que se ajusten al operario
se llama ergonomfa. Tambi¢n se dice que es la investigacién de las capacidades fisicas y mentales del ser
humano y la aplicacién de los conocimientos obtenidos en productos, equipos y entornos artificiales. La

aplicacion de la ergonomia puede llevar a productos més seguros o fhciles de usar, como vehiculos o
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electrodomésticos. La ergonomia también puede generar procedimientos mejores para realizar determinadas

tareas, desde cambiar un pafial hasta soldar una pieza metéilica.

F. Biomecdanica

La biomecéinica estudia el sistema osteoarticular y muscular como estructuras mecéinicas sometidas a
movimientos y fuerzas. Esto incluye el analisis del modo de andar humano y la investigacion de las fuerzas
deformantes que sufre el cuerpo en un accidente. La biomecénica también estudia otros sistemas y 6rganos
corporales, como el comportamiento de la sangre como fluido en movimiento, la mecénica de la respiracion,

o el intercambio de energia en el cuerpo humano,

Las aplicaciones de la biomecénica van, por tanto, desde el disefio de cinturones de seguridad para
automoéviles hasta el disefio y utilizacién de méquinas de circulacion extracorpérea (utilizadas durante la

citugia cardiaca para sustituir las funciones cardiacas y pulmonares).

G. Medio ambiente del trabajo

Las condiciones de trabajo juegan un papel primordial en ¢l desempefio de las actividades que realiza el
trabajador, debido a que éstas influyen tanto psicoldgica como fisicamente, y pueden poner en peligro su

integridad.

Cuando las condiciones de trabajo, no son adecuadas o no se cuenta con la proteccién correspondiente

que se requiere en la actividad, se puede generar las siguientes consecuencias:

e  Aumento de la fatiga

*  Aumento de los accidentes de trabajo

= Aumento de las enfermedades profesionales
*  Disminucion del rendimento

*  Aumento de la tensidn nerviosa

¢+ Disminucion de la produccion

¢ Insatisfaccion y desinterds en el trabajo, etc.

Estos puntos sin duda, nos llevan a una disminucién en la productividad, por ello es fundamental

determinar las condiciones éptimas para realizar un trabajo en especifico.



III. SELECCION DEL PROYECTO

La situacién actual de la empresa, presenta un panorama de aumentos en la demanda de los productos.
Esta planta procesadora de pollo tiene una capacidad para procesar 9,000 aves por hora, de donde se crean
distintos productos que el mercado demanda. Cerca del 50% de las aves procesadas se convierten en piezas

de pollo.

Cuando se habla de piezas de polio se refiere a que el pollo se parte, formando asi cuatro piezas; dos
piernas y dos pechugas. Estas piezas son procesadas y se embolsan colocando en cada bolsa alrededor de 12
piezas del mismo producto o mezcladas. En la actualidad hay dos presentaciones de piezas de pollo. La
primera presentacién, que llamaremos tipo 1, se caracteriza por su temperatura interna la cual varia entre 0
y 4 grados centigrados y la otra presentacidn, que ilamaremos tipo 2, se caracteriza por tener una

temperatura interna que varia entre -3 a -1 grados centigrados,

Los productos son entregados a las distribuidoras de pollo en canastas con bolsas de productos
terminados. La cantidad de bolsas por canasta, depende del tipo de bolsa; por ejemplo, del producto tipo 1,
por su caracteristica de temperatura, pueden caber hasta cuatro bolsas por canasta; en cambio, en una
canasta de producto tipo 2 sélo caben dos bolsas, esto es porque este producto se encuentra en estado
congelado dejando mis espacios vacios entre las piezas de pollo. Cuando las canastas se llenan con pollo

entero tienen una capacidad de 12 pollos por canasta.

Del total de las piezas que se procesan en la planta, el 55% se convierte en piezas de tipo 1 y el otro 45%
se convierte en piezas tipo 2. De esta forma se generan alrededor de 7,000 canastas con producto de piezas

para la venta.

Es importante mencionar que el 71% del pollo entero es dirigido a un cliente en particular. Para la

entrega de este producto se necesita del 25% de las flotillas de furgones para su despacho.

En la planta procesadora de pollo se despacha alrededor del 75% del producto terminado, en las flotillas
de furgones diarios, y se queda en inventario la cantidad de canastas que le caben a un furgén. Un furgén

tiene la capacidad de almacenar atrededor de 1,500 canastas.
Actualmente, en temporadas pico, se necesitan alrededor de seis a ocho horas extras por trabajador para

despachar los productos procesados de un dia, , con esto se incurre en el coste de transporte para poder dejar

a las personas a sus casas y un desgaste fisico y mental por parte de los operarios.

11
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A. Retos para el futuro

El mercado cada dia requiere mas productos y los consumidores se inclinan cada vez més por las piezas
de pollo tipo 2, ya que por su temperatura, las piezas de pollo mantienen un crecimiento bacterioldgico
minimo, ayudando asi a la conservacion dc sus cualidades por mds ticmpo. Otro factor que se obscrva en ct
mercado cs ¢l crecimicnto cn la demanda de piczas de pollo cn lugar del pollo entero, yo que cs mas
econ6mico para los clientes comprar las piczas de pollo que van a comer o que pueden comprar en lugar de

comprar un pollo entero.

Por estas razones la planta procesadora de pollo tiene entre sus planes futuros aumentar la produccion de
piezas de pollo de tipo 2. Para lograr que esto se realice la empresa tiene cotizada la compra de una maquina
congeladora de pollo la cual permite generar este tipo de piezas, Como se mencioné anteriormente, la
presentacion que se entrega a las distribuidoras de pollo para este tipo de producto son dos bolsas de piezas
por canasta, esto implica que se incrementarfa el nimero de canastas de producto terminado. Es importante
sefialar que las cdmaras de mantenimiento de temperatura no tienen la capacidad de almacenar todas las

canastas de produccién del dia, solo tienen la capacidad de almacenar % partes de la produccion.

Planes de expansion a corto plazo estiman que la demanda de pollo se incrementara en un 10%. Por lo
que si aumenta la demanda y la tasa de llegada de productos a las cdmaras de almacenaje es muy probable
que surjan problemas como la falta de espacio en las camaras, problemas de temperatura en los productos
por estar en lugares no adecuados, paros en la produccidn por falta de espacio en la planta, entregas de

productos fuera de tiempo y un aumento de horas extras en temporadas pico.

Soluciones faciles pero con un alto costo son crear un segundo turno o ampliar las cdmaras de
almacenaje. El proyecto que se tiene en mente, es mejorar el proceso con un menor costo, mejorando el
flujo de la materia prima para evitar que las camaras no se llenen y convertir €l 4rea de despachos en un drea

productiva tanto para la situacién actual de la empresa como para los nuevos retos que enfrenta en el futuro.



IV. OBTENCION DE DATOS

El primer paso para proponer alguna solucién es recolectar toda la informacién que se pueda obtener con
respecto al drea. Para la elaboracion de este reporte, lo primero que se realizd fue definir las operaciones que
necesarias para poder despachar un producto, luego se experimentd fisicamente cada actividad con el fin de
percibir lo que el operario siente al realizar cada actividad, tomando en consideracion la actividad en si y si

€S necesaria o no.

De esta forma también se pudo evaluar el disefio del lugar de trabajo, equipo, herramientas, el disefio del
entorno del trabajo y el grado de esfuerzo al que se somete el cuerpo al realizar este tipo de actividades.
Para esto se realizé un cuadro en el cual se aplica la técnica de “Los cinco porqués” para tener claro por qué,

donde, cuando, quién y cémo  se realiza la actividad y cémo se puede mejorar.

Luego de definir cada actividad se tomaron los tiempos de cada una, tomando en consideracion todas las
operaciones como almacenaje, transporte, inspecciones y demoras, que son necesarias para cargar producto

en un furgdn. A través de un resumen se identificé cuéles eran las mas importantes.

Finalmente, se realizé un diagrama de flujo del producto para tener presente la trayectoria del mismo, los
espacios que se utilizan, fas distancias que se recorren y ver qué mejoras se pueden realizar para que se
mejore el flujo. El diagrama es muy similar al programa de computadora ASPROVA el cual toma en

consideracion los recursos, las cantidades de producto que se maneja y el tiempo de entrega.

A. Grupos de trabajo en el drea de despachos

En esta arca existen cuatro grupos de trabajo, los cuales tienen a su cargo distintas actividades. Los

distintos productos liegan a camaras de enfriamiento por medio de una banda transportadora automatica.

1. Grupo 1. Este grupo de personas, tiene a su cargo clasificar todas las canastas que llegan a las

camaras de mantenimiento de temperatura debido a que la planta procesadora produce distintos productos, y

esto ayuda a que no se confundan, estas camaras se mantienen a una temperatura que varia entre -3 v 1

grado centigrado.

El promedio de peso de las canastas oscila entre 20 y 50 lb Estas canastas se transportan en
transportadores automaticos, al llegar al drea de clasificacion el grupo de trabajo las baja y las coloca en
una canasta de arrastre, formando  estibas de seis canastas, estas cstibas se almacenan en un lugar

previamente asignado por un encargado.
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2. Grupo 2. El trabajo que realiza este grupo es el de transportar las estibas que fueron clasificadas

por el grupo 1 y llevarlas al drea de pesado. Estas personas empujan las estibas desde el area, que se
encuentran hasta los transportadores. El peso, que trasladan estas personas es alrededor de 200 Ib Por lo que
tienen que balancear el producto hasta colocar las estibas en el transportador. El recorrido es de 3 a 20

metros.

3. Grupo 3. Este grupo de trabajo tiene diferentes funciones entre las cuales esta empujar las canastas,
que el grupo 2 colocd, por el transportador y llevarlas al area de pesaje, realizar la inspeccion final, pesar el

producto y encaminar las canastas a los furgones.

4. Grupo 4. Cargar el producto en los furgones, para realizar esta operacién forman estibas de ocho

canastas y las introducen en los furgones hasta llenarlos.



B. ;Cinco porqués?

A continuacion se presenta la informacion obtenida por medio de la técnica jcinco porqués? En la cual

se plantean preguntas acerca de las actividades, el disefio y entorno del trabajo.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE OPERACIONES

Fecha 10/06/2005 Depto Despachos

Diagrama Actual técnicas Cinco ;por qué? Nueve enfoques
hoja 1

Descripeion del trabajo Carga de producto en un furgén

Operario grupo 2 grupo 3 grupo 4

Determinar y Describir

Detalle del Analisis

Propésito de la operacién
Recibir producto en cimara:

. Por qué debe realizarse esta operacién?

(Doénde puede realizarse esta operacién mejor?

¢Cuando debe de realizarse esta operacién
para obtener alguna ventaja productiva?

(Quién puede realizar mejor esta operacion?

T-1 De: Banda transportadora
A: area de clasificacion de productoe

(Por qué debe realizarse esta operacién?

(Cudndo debe de realizarse esta operacién
para obtener alguna ventaja productiva?

¢ Quién puede realizar mejor esta operacion?

(Como puede mejorarse esta operacion?

Para cargar producto en furgén

Mas cerca del drea de pesaje del
producto

Cuando el producto cumple con las
condiciones de temperatura.

El transportador realiza efectivamente
Esta operacion

Para poder clasificar el producto

En el momento de recibir el producto en
camara.

El transportador realiza bien la
operacion

Alargando el transportador

Fuente: Investigacion de campo
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DIAGRAMA DE ANALISIS DE OPERACIONES

Fecha 10/06/2005 Depto Despachos

Diagrama Actual técnicas Cinco ;jpor qué? Nueve enfoques
Hoja 2

Deseripcion del Trabajo - (Carga de producto en un furgén

Operario grupo 2 grupo 3 grupo 4

Determinar y Describir Detalle del Analisis

Propésito de la operacion

0-2 Clasificar producto
(Por qué debe realizarse esta operacion? Para diferenciar entre los distintos
productos que produce la planta

iDonde puede realizarse esta operacion mejor? En lugares cerca de transportadores
(Cuando debe de realizarse esta operacidon Al momento de ingresar producto al
area

para obtener alguna ventaja productiva?

Como puede mejorarse esta operacion? Con una mejor identificacion de las
bolsas de los productos.

T-2 De: clasificacion
A: area asignada para el producto

i Por qué debe realizarse esta operacion? Para facilitar la carga del producto
a los furgones

(Cuando debe de realizarse esta operacién En el momento de ingresar a las
para obtener alguna ventaja productiva? camaras
(Cémo puede mejorarse esta operacion? Establecer lugares con nombres y

dejar espacios entre cada bloque de
canastas de productos.

Fuente; Investigacién de campo
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DIAGRAMA DE ANALISIS DE OPERACIONES

Fecha 10/06/2005 Depto Despachos

Diagrama Actual técnicas Cinco jpor qué? Nueve enfoques
hoja 3

Descripcion del Trabajo Curga de producto en un furgdn

Operario Grupo 2 grupo 3 grupo 4

Determinar y Describir Detalle del Analisis

Propésito de la operacion

Almacenaje de producto
(Por qué debe realizarse esta operacién? Para mantener la temperatura del
producto

mientras se inicia proceso de carga

(Donde puede realizarse esta operacion mejor? | En los furgones directamente.

(Cuando debe de realizarse esta operacion Deberia de realizarse en lo mas

para obtener alguna ventaja productiva? minimo por el espacio limitado de las
camaras

¢ Como puede mejorarse esta operacion? Tener siempre un furgén listo para la
carga

0-3 Colocar canasta en lugar asignado

¢Por qué debe realizarse esta operacion? Para que se facilite la carga del producto
y no perder tiempo buscando el mismo

(Donde puede realizarse esta operacion mejor? | En lugares identificados con carteles.

;Cuando debe de realizarse esta operacion En el momento que los productos
ingresan a las camaras

para obtener alguna ventaja productiva?

(Como puede mejorarse esta operacion? Colocando transportadores cerca
del area de descarga.

Fuente: Investigacion de campo
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DIAGRAMA DE ANALISIS DE OPERACIONES

Fecha 10/06/2005 Depto Despachos

Diagrama Actual técnicas Cinco ;por qué? Nueve enfoques
hoja 4

Descripcién del Trabajo Carga deproducto en un furgén

Operario Grupo 2 grupo 3 grupo 4

Determinar y Describir Detalle del Analisis

Propésito de la operacion

Demora localizar inspector de calidad
Por qué debe realizarse esta operaciéon?

;Doénde puede realizarse esta operacion mejor?

(Cuando debe de realizarse esta operacién
para obtener alguna ventaja productiva?

¢Como puede mejorarse esta operacion?

Inspeccion de calidad

(Por qué debe realizarse esta operacion?

(Ddnde puede realizarse esta operacion mejor?

(Cuéndo debe de realizarse esta operacién
para obtener alguna ventaja productiva?

(Como puede mejorarse esta operacion?

Porque el inspector no esta
en el area

En las camaras

En ¢l momento que se coloca el producto
en el lugar asignado de almacenaje

Tener un lugar asignado para buscar
Inspector de calidad

Para levar un control del
comportamiento
del producto con respecto a

temperatura y peso.
En las cdmaras es un buen lugar

Un monitoreo al entrar a la cAmara
y antes de la carga al furgén.

Con termometros mas avanzados
de luz infra-roja.

Fuente: Investigacién de campo




19

DIAGRAMA DE ANALISIS DE OPERACIONES

Fecha 10/06/2005 Depto Despachos
Cinco ;por qué? Nueve
Diagrama Actual técnicas enfoques
hoja 5 .
Descripcién del Trabajo Carga de producto en un furgén
Operario grupo 2 grupo 3 grupo 4
Determinar y Describir Detalle del Anilisis
Propésito de la operacion
D-1 Tiempo de espera de enfriamiento de Producto
,Por que debe realizarse esta operacion? Para evitar problemas
bacteriologico

¢Ddnde puede realizarse esta operacion mejor?

(Quién puede realizar mejor esta
operacion?

(Como puede mejorarse esta operaciéon?

I-1 Localizar Furgén
¢ Por qué debe realizarse esta operacién?

(Donde puede realizarse esta operacién mejor?

({Como puede mejorarse esta operacion?

En las camaras es un buen lugar

Produccidn, entregando el
producto
a temperaturas recomendadas.

Cargando inmediatamente el
producto en furgones con
temperatura adecuada

Porque no se tiene un control de
donde
se encuentran los furgones

No deberia de realizarse, ya que
se debe tener un control de los
furgones

Tenerlos listos los furgones sin
canasta

en el area y asignar un lugar
para localizar

a los pilotos

Fuente: Investigacion de campo
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DIAGRAMA DE ANALISIS DE OPERACIONES

Fecha 10/06/2005 Depto Despachos

Diagrama Actual técnicas Cinco ¢por qué? Nueve enfoques
hoja 0

Descripcion del Trabajo Carga de producto en un furgon

Operario grupo 2 grupo 3 grupo 4

Determinar y Describir Detalle del AnAlisis

Propdosito de la operacion
D-6 Demora limpieza de furgén

(Por qué debe realizarse esta operacion?

(Como puede mejorarse esta operacion?

0-10 Limpieza de Furgén

(Por qué debe realizarse esta operacion?

;Donde puede realizarse esta operacion mejor?

¢Cuando debe de realizarse esta
operacion
para obtener alguna ventaja productiva?

Porque no se encuentran en el area
las personas que limpian los
furgones

Asignar a una persona para
controlar
la limpieza de los furgones

Para cumplir con las medidas de
calidad

En una rampa habilitada

una hora antes que se cargué ¢l
furgdn
con producto

Fuente: Investigacién de campo
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DIAGRAMA DE ANALISIS DE OPERACIONES

Fecha 10/06/2005 Depto Despachos

Diagrama Actual técnicas Cinco ;por qué? Nueve enfoques
hoja 7

Descripcién del Trabajo Carga de producto en un furgén

Operario grupo 2 grupo 3 grupo 4

Determinar y Describir Detalle del Anilisis

Propésito de la operacién
O-11 Encender difusor del furgén

;Por qué debe realizarse esta operacién?

{Cuando debe de realizarse esta
operacion
para obtener alguna ventaja productiva?

(Como puede mejorarse esta operacion?

D-7 Tiempo de enfriamiento del furgon

(Por qué debe realizarse esta operacion?

(Como puede mejorarse esta aperacion?

Para dar inicio al enfriamiento del
furgén.

Al momento de ingresar a la planta

Encenderlo 1 hora antes de la carga
del furgén

Porque los furgones tienen un
tiempo

De enfriamiento para ilegar a la
temperatura deseada.

Con un mantenimiento de los
furgones

Para que estén en sus optimas
Condiciones siempre y disminuya
este

Tiempo

Fuente: Investigacion de campo
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DIAGRAMA DE ANALISIS DE OPERACIONES

Fecha 10/06/2005 Depto Despachos

Diagrama Actual técnicas Cinco ;por qué? Nueve enfoques
hoja 8

Descripcion del Trabajo Carga de producto en un furgén

Operario grupo 2 grupo 3 grupo 4

Determinar y Describir Detalle del Analisis

Propoésito de la operacion
0-12 Colocar canasta en transportador
(Por qué debe realizarse esta operacidén?

;Donde puede realizarse esta operacion mejor?

{Cuando debe de realizarse esta
operacion
para obtener alguna ventaja productiva?

(Como puede mejorarse esta operacion?

T-7 De: transportador
A: area de pesaje del producto
. Por qué debe realizarse esta operacion?

(Donde puede realizarse esta operacion mejor?

{Cuando debe de realizarse esta
operacion
para obtener alguna ventaja productiva?

¢ Quién puede realizar mejor esta operacion?

¢ Como puede mejorarse esta operacion?

Para que el transportador ingrese el
producto al drea de pesaje

En transportadores cerca del area
de almacenamiento

Al momento que se tenga un
furgdn listo

para la carga

Colocando transportadores cerca
del area de carga

Para acercar el producto al area de
carga del furgon.

En transportadores automaticos.
En el momento que se tenga un
furgon

listo para la carga

Transportador Automatico.

Instalando transportadores
automaticos

Fuente: Investigacion de campo
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DIAGRAMA DE ANALISIS DE OPERACIONES

Fecha 10/06/2005 Depto Despachos
Diagrama Actual técnicas Cinco jpor qué? Nueve enfoques
hoja 9

Descripcion det Trabajo-
Operario grupo 2

Carga de producto en un furgén

grupo 3

grupo 4

Determinar y Describir

Detalle del Andlisis

Proposito de la operacion
0-13 Pesaje del Producto

(Por qué debe realizarse esta operacion?

{Cuéndo debe de realizarse esta operacion

para obtener alguna ventaja productiva?

(Quién puede realizar mejor esta
operacion?

(Como puede mejorarse esta operacién?

O-14 Ingresar producto al furgoén

i Por que debe realizarse esta operacion?

(Cuindo debe de realizarse esta operacion

para obtener alguna ventaja productiva?

{Como puede mejorarse esta operacion?

Para llevar un contro! de lo que
se carga en ¢l furgon y controlar
la merma durante el viaje

En el instante que llegan las
canastas

Con productos.

Una bascula en linea

Comprando una basculas en linea

Para cargar el furgon y llevarlo a
su
Destino

Un momento después que se
peso
el producto

Alargando el transportador

Tuente: Investigacion de campo
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DIAGRAMA DE ANALISIS DE OPERACIONES

Fecha 10/06/2005 Depto Despachos

Diagrama Actual técnicas Cinco ;por qué? Nueve enfoques
hoja 10

Descripeién del Trabajo - Carga de producto en un furgén

Operario grupo 2 grupo 3 grupo 4

Determinar y Describir Detalle del Anilisis

Propésito de la operacion

0O-15 Colocar producto en lugar adecuado

dentro
del furgén
¢ Por qué debe realizarse esta operacion? Para que sea fécil de identificarlo en
su
destino y no se caiga durante el viaje.
Como puede mejorarse esta operacion? Alargando transportador de carga y

colocando ldmparas de iluminacién.

Almacenar producto dentro del furgén

(Por qué debe realizarse esta operacion? Para conservar la temperatura del
producto
durante el viaje y antes de que salga

del furgdn.

¢ Como puede mejorarse esta operacion? Déndole mantenimiento al furgén y
aumentando la velocidad para elaborar
los envios

Fuente: Investigacidn de campo




