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RESUMEN

Es imprescindible que las empresas apliquen y desarrollen un programa de mejora
continua y redisefio de areas, con el fin de mejorar la productividad, disminuir costos y
aumentar la calidad de los requerimientos en sus procesos tanto del producto como
condiciones laborales, obteniendo con ellos la rentabilidad y permanencia de la
empresa en el mercado con respecto a la competencia disminuyendo pérdidas y
desperdicios. Los proyectos de redisefio aplicando herramientas de ingenieria
industrial como manufactura esbelta, estandarizacién de procesos, disefio de areas,
etc, representan una herramienta de mejora continua, cuyo objetivo es la de reducir
costos a través de-aumentar del aumento de la productividad en el uso de los recursos,

lo cual significa controlar, minimizar y eliminar sus desperdicios.

La propuesta de redisefo de las areas a través de la implementacion de herramientas
de manufactura esbelta, diagramas de recorrido, manuals estandarizados de
produccion, y distribucion de planta SLP entre otras, ha ganado cada dia una mayor

aceptacion para mejorar y enriquecer los procesos.

La presente propuesta de metodologia de redisefio se enfoca en el uso e
implementacion de ingenieria de mejora mediante el alcance del cumplimiento de los
objetivos dados por la empresa como es la realizacidon de manuales operativos de
produccion estandarizados, manufactura esbelta (lean manufacturing) como las 5's,
diagramas de recorrido y de disefio de distribucion de planta basado en el método SLP

(Planeacion sistematica de distribucion).

Los resultados obtenidos ayudaron a identificar los flujos relevantes principalmente de
la familia de los filetes (steaks), para asi poder hacer un analisis de la mejora de la
ruta minimizando los traslados y distancias de 10 metros a 6 metros del area de valor
agregado teniendo un impacto significativo en la reduccion de los tiempos, distancias,
aumento de la productividad, mejora de la salud y carga fisica del personal, asi como



también, con la aplicacion de algunas herramientas especificas de manufactura
esbelta como las 5's se logré una revisidon y analisis de presencia de materiales que
no estaban en su lugar, falta de sefnalizacion, equipos mal posiciones propios del orden
y la limpieza, eficiencia en el espacio del area de produccion y agilizaciéon de los

recursos dentro del area.

Otra de las herramientas de mejora de distribucién utilizada es la llamada SLP
(Planeacion sistematica de distribucion). Con el uso de esta técnica se propuso el
redisefio de las zonas dentro del area de valor agregado mediante el analisis relacional
y espacios por areas, ayudando con ello a la interpretacion de las relaciones que hay
entre cada actividad alcanzando con ello el uso de espacios suficientes, adecuados y
el correcto control de las actividades.



ABSTRACT

It is essential that companies apply and develop a program of continuous improvement
and redesign of areas, in order to improve productivity, reduce costs and increase the
quality of both product and labor, increasing with them the profitability and permanence
of the company, reducing losses and waste. Engineering redesign projects represent a
continuous improvement tool, whose objective is to improve working conditions
reflected in productivity and minimize or control waste that generates a high cost for
the company.

The residency proposals of the areas are increasingly used and evaluated for
improvement in engineering, with the implementation of lean manufacturing tools, route
diagrams, standardized production manuals, distribution of SLP plant (systematic
planning of distribution), among others, are weapons used to improve and enrich

processes.

The present redesign methodology focuses on the use and implementation of tools for
improvement proposals through compliance with the objectives given by the company,
such as the production of standardized production operating manuals, lean
manufacturing as the 5's., route diagrams and a design proposal for plant distribution
using the SLP (Systematic Distribution Planning) method.

The conclusion of the results when applying the methodology helped us to identify the
flows mainly of the steaks and thus be able to make an analysis of the improvement of
the route, minimizing the transfers and distances from 10 meters to 6 meters of the
added value area having an impact significant in the reduction of time, distances,
increase in productivity and physical load of personnel,

Also, with the application of some specific tools of lean manufacturing as the 5's was
achieved through revision witnessing materials, lack of signaling, poor equipment own
positions of order and cleanliness, etc., reduce spaces, signal areas and give an order
to resources within the area. Within the tools for improving the application of the SLP



(systematic distribution plan) it was possible to propose a proposal for the design and
distribution of the areas within the area of added value through relational analysis and
spaces by areas, thereby helping the interpretation of the relationships that exist
between each activity and achieving a distribution of the zones, realizing with them the
proper use of the spaces and the correct control of the activities.
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Introduccién

1. INTRODUCCION

Las empresas enfrentan un entorno caracterizado por niveles crecientes de
complejidad, globalidad, cambios rapidos y profundos, como fundamentalmente, del
cambio tecnoldgico y del conocimiento cada vez mayor que éste incorpora. Para
anticiparse y lograr adaptarse a éstos, las organizaciones necesitan prestar atencion
al desarrollo tanto los productos como de los procesos, mejora continua de los
procesos y conservacion de sus habilidades y capacidades internas aprovechando al

maximo SuS recursos.

En la linea de mejora de los procesos, parece imprescindible conocer cdmo generar
conocimiento, como difundirlo y como potenciarlo en la organizacién, asi como aplicar
herramientas de mejora continua e ingenieria industrial para ser mas eficientes los
procesos y gestionar conocimiento de valor agregado tanto individual como colectivo,
que combinado con otros recursos de caracter material, internos o externos, pueden

utilizarse para producir bienes y servicios demandados por el mercado.

En esta seccion se describe la problematica planteada, los objetivos, la hipdtesis a
comprobary la justificacion del proyecto, también con mas detalle aspectos especificos
de planteamientos de las metas y lo que se quiere alcanzar con la aplicacion de

algunas herramientas clave de redisefio y mejora.

material, internos o externos, pueden utilizarse para producir bienes y servicios

demandados por el mercado.

En esta seccidn se presenta donde se realizara el proyecto, la problematica planteada,
los objetivos, la hipotesis a comprobar y la justificacion del mismo.

1.1 Presentacion

El proyecto se desarrollara en una empresa procesadora de carnes, la cual inicio
operaciones hace mas de 25 anos; es parte de un corporativo familiar en Hermosillo y
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tiene un rancho llamado 17 y 3 sucursales en Hermosillo y una en el Ciudad de México
Colonia Polanco; la cual cuenta con varios departamentos organizacionales que

apoyan al correcto manejo de administracion de toda la empresa.

El departamento de produccidn se divide en dos areas, una de deshuese y otra de
valor agregado, la ultima area de estudio. El gerente de planta de valor agregado (VA)
es el encargado de la gestién de su personal, asignacion de tareas y capacitacion en
base a los puestos y personal existente. Sin embargo, se enfrenta a situaciones
inesperadas, como la ausencia de trabajadores, incremento en la demanda de
productos, herramientas de ingenieria como manuales y técnicas de disminucion de
desperdicios, etc que incrementan productividad del area, ademas de que no todos
los colaboradores cuentan con el conocimiento necesario para cubrir las actividades
de todos los puestos ya que la causa raiz es que no se cuenta con manuales operativos

de entrenamiento.

Como medidas correctivas, el gerente de planta del Area de Valor Agregado (AVA)
junto con el supervisor de produccion y calidad junto con su equipo de trabajo planean
y supervisan la produccién con el personal existente en base a las érdenes de
produccion y percepcion a cubrir de acuerdo a las actividades y funciones del puesto
de trabajo necesitado.

La falta de certeza sobre los conocimientos que posee el personal en otros puestos y
la carencia de utilizacion de técnicas de ingenieria para reducir desperdicios, genera
pérdida de tiempo de respuesta a los pedidos de productos (lead time), asi como
también alertas de baja calidad, fallas de la maquinaria por uso sin una adecuada
capacitacion, lo que puede ocasionar accidentes laborales por actos inseguros, control
de desperdicios, entre otros, presentando retrasos en el proceso por actividades que

no generan valor haciendo a la empresa menos competitiva.

Asimismo, esto hace que AVA y por lo tanto, la empresa, no aprovechen las
habilidades y experiencias de cada uno de los operadores aunado a la carencia de

material como lo son los manuales operativos de la familia de estudio de los filetes
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(steaks) desperdiciando con esto, el conocimiento desarrollado dentro de la misma,
por otra parte la falta de un redisefio del area que incluye disminucion de desperdicios
y mejora de la distribucion, hace perder competitividad de la eficiencia de sus procesos

y disminucion de las ganancias.
1.2. Planteamiento del problema

En el AVA se identificaron distintas areas de oportunidad previamente planteadas por
personal de produccién y gerencial de la empresa, entre las cuales son: la carencia de
manuales operativos estandarizados de procedimientos de la familia de estudio de los
productos filetes (steaks), una propuesta eficiente de redisefio del area de trabajo fisica
donde se contemple la elaboracién de un programa de reduccion de desperdicios
principalmente de transportes, distribucion y tiempo en el flujo de cortes filetes; todo
la anterior mencionado, ocasiona directamente carga al personal a mas de sus 8 horas,
asi como, retrasos en el pedido que adicionalmente produce el pago de horas extras

e incumplimiento de los procedimientos de entrega y reparto.
1.3. Objetivo general

Redisenar el (AVA) en una empresa procesadora de carnes del Noroeste de México a
través de la realizacion de un manual operativo de produccion de la familia de cortes
filetes, aplicacion de herramientas esbeltas y planeacion fisica de la distribucion para
mejorar el flujo de materias primas durante el proceso de su transformacion en

productos de valor agregado.
1.4. Objetivos especificos

e Realizar un diagnostico de la situacion actual con los datos e informacion
proporcionada por VA.

e Identificar y conocer los procesos de los productos filetes mediante los métodos de
trabajo existentes, diagramas de operacion previos y flujo de los productos y/o

experiencia personal dentro del area.
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e Implantar las mejoras en los procesos con la realizacion de manuales operativos
de produccion que ayuden a la capacitacion y desarrollo de puestos y aplicacion
de herramientas para eliminar desperdicios previamente identificados.

e Plantear la efectividad de un redisefio del area propuesto, mediante la comparacion
de la distribucion de planta actual y el resultante de la mejora, en términos de

indicadores de relaciones entre las actividades

1.5. Hipotesis

El redisefio propuesto en el area de valor agregado proporcionara instrumentos de
eficiencia en materia de conocimiento y capacitaciéon con la implementacion de
manuales operativos de la familia de estudio de los filetes, asi como también el
desarrollo de las herramientas de mejora como manufactura esbelta y distribucion
ayudaran en agilizar el flujo de los recursos reduciendo desperdicios en el segmento
de la cadena de estudio.

1.6. Alcances y delimitaciones

El proyecto se realizara solamente en el area de valor agregado del departamento de
produccion de la empresa de procesos carnicos la cual cuenta con 25 empleados
operativos con turnos de 7:00 a 16:00 horas de lunes a viernes y 7:00 a 11:00 horas
los dias sabados. La investigacion comprende la identificacion de los objetivos a
mejorar y aprovechar el conocimiento clave del personal experto y datos del producto
para la elaboracién de manuales operativos estandarizados, asi como también las
areas de oportunidad ya definidas por parte de gerencia para la capacitacién y toma
de decisiones, teniendo informacién de respuesta ante escenarios que dificulten la
elaboracion de los productos de alta especialidad como los filetes (steaks) mediante
herramientas teoricas y practicas de ingenieria de mejor en el uso eficiente de los

recursos.
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1.7. Justificacion

Es importante que las empresas apliquen y desarrollen un programa de mejora
continua y redisefo de areas, con el fin de disminuir costos y aumentar la productividad
y la calidad tanto del producto como el medio laboral, creciendo con ellos la rentabilidad
y permanencia de la empresa logrando de esta manera ser mas eficiente el método de
trabajo de los trabajadores, gestion de conocimiento operativos de fabricacion 6ptimos,
disminuyendo pérdidas y desperdicios. Estos proyectos representan una herramienta
de autogestion futura, asi como también en otras areas ser mas eficiente los recursos,
cuyo objetivo es la de mejorar las condiciones de trabajo reflejado en productividad y

minimizacion o control de desperdicios que generan un costo elevado para la empresa.

Toda empresa tiene la responsabilidad de promover el cuidado de sus trabajadores,
aumentando la sinergia de todo el equipo de trabajo, llevando con ello, maximizar la
productividad a la par con la seguridad y calidad, logrando tomar conciencia que es
necesario la aplicaciéon de proyectos constantes de mejora, administraciéon de las

operaciones y gestionar sus conocimientos.

La implementacidén de herramientas de mejora que se van a utilizar en este proyecto
como manufactura esbelta, estandarizacion de los procedimientos de produccién y
analisis de disminucion de desperdicios y los flujos que no generan valor es
determinante de cada dia de ingenieria de mejora de una empresa para mantenerse

rentable, eficiente y competitiva para la sociedad.
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2. MARCO DE REFERENCIA

En esta seccidn se presenta la literatura de referencia que sera soporte para el

cumplimiento de los objetivos y el desarrollo del proyecto.
2.1. Calidad y mejora continua en el uso de los recursos.

Segun Edward Deming (1989) "la calidad no es otra cosa mas que una serie de
cuestionamiento hacia una mejora continua". El ciclo de Shewhart fue desarrollado en
los afios 20°s, pero popularizado por Deming, en diversas aplicaciones administrativas
e industriales, por esta razén es ampliamente conocido como el ciclo de Deming

(Figura 2.1 elaborada por Sierra 2009).

ACTUACIONES ENCAMINADASA: | CTUACIONES ENCAMINADAS A:
 Estructuracion del método con el que debe | . pesarrollar Ia actividad tal y como se ha

desarrollarse la activida'q YSUS | planificado

responsabilidades
+ Definir los indicadores y objetivos que permiten
la evaluacion de la actividad

ACTUACIONES ENCAMINADAS A: | ACTUACIONES ENCAMINADAS A:
* |dentificar y priorizar las oportunidades de | Evaluar cualitativa y cuantitativamente la
mejora existentes en la actividad y definir eficacia y la eficiencia de la actividad y

las soluciones mismas relacionarlas con los objetivos a alcanzar

Figura 2.1. Ciclo de Deming (Sierra, 2009)
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El concepto de PHVA (Planear-Hacer-Verificar-Actuar) es algo que esta presente en
todas las areas de nuestra vida profesional y personal, y se utiliza continuamente, tanto
formalmente como de manera informal, consciente o subconscientemente, en todas
las actividades cotidianas. Cada tarea, no importa los simple o compleja que sea, se
enmarca en este ciclo interminable (Navas, 2007).

“El pensamiento orientado a la mejora continua (Kaizen) genera la tendencia del
enfoque de procesos, ya que los procesos deben ser mejorados antes de que se

obtengan resultados mejorados” (Lefcovich, 2007).

Esta ideologia de procesos llena el vacio entre el proceso y el resultado, entre los fines
y los medios, y entre las metas y las medidas, y ayuda a las personas a ver todo el
cuadro sin desviaciones. Kaizen significa “El mejoramiento en marcha que involucra
a todos -alta administracion, gerentes y trabajadores” (Imai, 2001). La mejora continua
se entiende a la parte de la gestion encargada de ajustar las actividades que desarrolla

la organizacion para proporcionarles una mayor eficacia y/o una eficiencia.

Veronica Sierra (2009) menciona una organizacion de Calidad Total , la cual se tiene
claro que la unica estrategia que le permitira mantener desarrollando su actividad a
largo plazo es la que consiga implicar a todo su personal en la mejora continua de esos

procesos.

La figura 2.2 nos muestra de una manera sistematica los pasos para la implementacion
de la herramienta de manufactura esbelta donde se empieza en comprender la

situacion actual, los pasos y la aplicacion de los mismo a traves del tiempo.
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Nivelar
produccién
Programar
Flujo Tirado | produccién
Practicas ;(I?rnban
Estandar
Procedimientos por escritoy al
Crear Flujo alcance de todos
Takt Time
Estabilizar Células de Prc::ducc»on )
Balanceo de linea y operaciones
5S y Planta visual
Calidad (PPM)
Disponibilidad operacional (SMED, TPM)
Solucion de Problemas Tiempo

Figura 2.2. Pasos para la implementacion de manufactura esbelta (Anbor
Consulting, 2007).

La Manufactura esbelta tiene como base cinco elementos primarios, cada uno de los
cuales se enfoca en un area en particular, asi como en algunas actividades que ya
fueron divididas para el estudio, como se muestra en la figura 2.3. De igual forma busca
mejorar las operaciones, basandose siempre en el respeto al trabajador (William,
2012)

Flujo de Manufactura: Este Organizacion: Se enfoca en la
trata cambios fisicos y disefios identificacion de personas,
estandares que son roles/funciones, entrenamiento
desarrollados como parte de la en nuevas formas de trabajo y
célula de trabajo comunicacion

- Eats Métricos: Ve los resultados
gﬁn}{% g?aPsrch)ce?s\}i Esotrf“ basados en el aspecto del Logistica: Define los
cosr;itrol estabiFl)fza S funcionamiento de las roles y mecanismos para
: y medidas enfocadas en la la planeacion y control

persiguiendo maneras de

mejorar el proceso mejora y reconocimeintos del flujo de materiales

de los equipos

Figura 2.3. Elementos de la manufactura esbelta (William, 2012)
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Normalmente los principios de manufactura esbelta (generalmente su filosofia) deben
ser traducidos para ajustarse a un contexto especifico de disefio de producto o
proceso, sin embargo, no se ha llegado a un acuerdo sobre los principios criticos que
mejor describen el desarrollo de proceso esbeltos, es decir a una metodologia
estandar que se ajuste perfectamente a cada caso (Martinez Ledn & Farris, 2011).

La manufactura esbelta trabaja especificamente bajo cinco principios basicos, que son:
(Delgado, 2007)

e Reduccion de la cadena de desperdicios dramaticamente

e Reduccion del inventario y el espacio de piso de produccién
e Sistemas de produccién mas robustos

e Sistemas de entrega de materiales apropiados

e Mayor flexibilidad de la distribucion de planta

Trabajar bajo un sistema de manufactura esbelta requiere la disminucion y de
preferencia, la eliminacion de desperdicios, entre los cuales se encuentran los
defectos, los cuales segun Reyes (2011) son lo opuesto a la calidad, los cuales,
también tiene un costo. De hecho, generalmente es mas costoso corregir defectos o
errores que "hacerlo bien" desde el comienzo. Ademas, el costo de un defecto de
calidad es mayor cuanto mas tarde se detecta. (Reyes, 2011).
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2.2. Manuales de procedimientos y operativos

Los procedimientos se han caracterizado por un fin comun, que consiste en que una
actividad especifica sea definida y se repita la manera al hacerla. Es ahi donde nace
el establecimiento de reglas que marcan la pauta y la uniformidad de las actividades
para evitar los errores operativos, o errores por toma de decision incorrecta; facilita el
entrenamiento del personal, es informacién que se transmite, pasa a ser parte

importante para gestionar el conocimiento dentro de las organizaciones.

El manual de procedimientos es una de las diferentes clasificaciones que tienen los
manuales administrativos, son un elemento fundamental en las complejas estructuras

de las organizaciones, en este documento se analiza especificamente.

Para que un manual de procedimientos pueda elaborarse, es necesario tener un
amplio conocimiento de las actividades y analizar la manera 6ptima para realizar las
actividades; esto con el fin de optimizar el uso de los recursos que intervienen y facilitar

la ejecucion de los procesos.
2.3. Conceptos y terminologia

El manual de procedimientos es una de las diferentes clasificaciones que tienen los
manuales administrativos, son un elemento fundamental para transmitir las reglas o

normas que debe seguir el trabajo en las organizaciones.

A continuacion, se citan las definiciones de algunos conceptos basicos incluidos en el
presente trabajo.

Manual, segun Munera (2002), es la forma en la cual se gestionan, dentro de los
diferentes procesos de la empresa, mecanismos mediante los cuales se pueda
aprovechar de una forma inteligente todo el conocimiento que se maneja en la
organizacion. Otra definicion que plantea Diamond (1983) de los manuales es la

siguiente son un medio de comunicacion muy especializada y requiere de
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habilidades de comunicacion especializada, que se estructuran a través de pasos

simples y logicos...”.

Procedimiento, de acuerdo con Prieto (1997), es una serie de pasos claramente
definidos, que permiten trabajar correctamente disminuyendo la probabilidad de error,
omisién o de accidente. También lo define como el modo de ejecutar determinadas

operaciones que suelen realizarse de la misma manera.

En la Toma de decisiones plantea Drucker (2006) que es un proceso que se da en seis
etapas: clasificar el problema, definir el problema, delimitar el problema, identificar lo
que satisfara totalmente a las condiciones del problema, establecer las acciones a
realizar y quienes las realizaran, y obtener retroalimentacion para comprobar la

eficacia de la decision.

Por lo anterior Effy (2008) define toma de decisiones, aquella que se desarrolla en

tres fases: inteligencia, disefio y eleccion. En la siguiente tabla 2.1 se desglosan las

tres fases de la toma de decisiones.

FASES DEFINICION

INTELIGENCIA Recopilacién de datos del interior de la

organizacion.

Recopilacién de datos del exterior de la

organizacion

Recopilacién de informacion de los modos

posibles de resolver el problema

DISENO Organizar los datos; seleccionar un modelo

para procesar los datos

Elaborar propuestas de acciones posibles y

razonables

11
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ELECCION Seleccionar un curso de accion.

Tabla 2.1. Tres fases de la toma de decisiones (Effy, 2008).

Para Franklin (2009), los manuales de procedimientos “Constituyen un documento
técnico que incluye informacién sobre la sucesion cronolégica y secuencial de
operaciones concatenadas entre si, que se constituye en una unidad para la

realizacion de una funcion, actividad o tarea especifica en una organizacion”.

La definicion de Susan Diamond (1983) es la siguiente: “el manual de procedimientos
es el libro de los Comos”. Es la pregunta comun de como hacer las cosas. A estos

manuales también se les conocen como manuales de operaciones.

z

Gomez Ceja (1997) lo describe asi “El manual de procedimientos es un documento
que contiene la descripcion de las actividades que deben seguirse en la realizacién de

las funciones de una unidad administrativa, o de dos o mas de ellas”.

2.3.1. Objetivos de los manuales de procedimientos

Los manuales de procedimientos definen las funciones y se asignan a una unidad
administrativa delimitando responsabilidades, con el fin de evitar la duplicidad de las
actividades o el omitir alguna de ellas. Los principales objetivos de los manuales de

procedimientos son:

e Contribuir a que las actividades se hagan correctamente en base a los
lineamientos registrados o el estandar.

e Ayudar en la optimizacion de los recursos, ya sea tiempo, esfuerzo con la no
repeticion de alguna instruccion.

e Reclutar y seleccionar es mas sencillo al tener claro los requerimientos de la

actividad.

12
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e Coordinar la elaboracion, revisidon, aprobacion, publicacién y aplicacion del
mismo.

e Diferenciar las responsabilidades de cada unidad o puesto de trabajo. Servir

como vehiculo de orientacion e informacidon para los que interactuan dentro de la

organizacion.

2.3.2. Tipos de manuales de procedimientos.

Rodriguez Valencia (2002) en su libro “Como elaborar y usar los manuales
administrativos” menciona de forma muy breve los tipos de manuales de

procedimientos.

La clasificacién de los manuales de procedimientos, que el autor antes mencionado
hace, es la siguiente: manuales de procedimientos de oficina y manuales de
procedimiento de fabrica”. También los clasifica en base a la actividad o actividades
que comprenden, tales como: “tareas y trabajos individuales, practicas
departamentales y practicas generales en un area determinada de actividad”. Ademas
los tipifica como: “procedimiento general y procedimiento especifico.

La clasificacion depende mucho del procedimiento que se quiera documentar, no es lo
mismo elaborar un manual de procedimientos para el area de compras de una
empresa de servicio a elaborar el manual de procedimientos para el area de ensamble
de un componente especifico de una fabrica. Depende mucho quien elabora el
documento, aunque la esencia sigue siendo la misma, la clasificacion queda a criterio
de quien elabora los manuales. Lo importante es que esté bien elaborado y justificado
en base a la actividad.

13
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2.3.3. Estructura de los manuales de procedimientos.

Lazzaro (1995) menciona que los manuales de procedimiento se disefian con vistas a

su legibilidad, sencillez y flexibilidad.

La estructura de los manuales de procedimiento, como todo tiene su orden y
estructura, sin embargo, hay variacion de un manual a otro, todo depende de quién lo
elabora y que tan detallado o sencillo lo requiera. La siguiente estructura esta tomada

del libro “Organizacion de empresas” de Franklin (2009):

-Identificacion, aqui se incluyen los datos de la empresa, logotipo, nombre de la
empresa, denominacion del manual, fecha de elaboracidn, numero de paginas y datos

relativos a la o las revisiones del manual.

sindice, presenta la relacion de capitulos y apartados del documento.

* Introduccion, es una breve explicacion del contenido total del manual.
* Objetivo, muestra qué es lo que se quiere lograr con dicho documento.
* Alcance, son todos los requisitos a cumplir para lograr el objetivo.

* Politicas, son criterios que orientan y facilitan las operaciones.

*Responsable, es el puesto o la unidad administrativa que tiene a su cargo la
preparacion y aplicacion del procedimiento.

*Procedimientos, son la descripcion detallada de las operaciones, se presentan por
escrito y de una forma secuencial, describe en qué consiste el procedimiento, como,

donde y con qué se lleva a cabo.

*Glosario, es la lista que explica de forma técnica algunos conceptos relacionados en
el contenido.

Como toda actividad el elaborar un manual de procedimientos trae consigo una

planeacién, de una forma sencilla Lazzaro (1995) los describe de la siguiente manera:

14
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programar los procedimientos en el orden de su importancia y estimar el tiempo
empleado para completar el manual, determinar las necesidades del personal
directivo, proporcionar a la direccién una tabla de tiempo o diagrama de Gantt para el
desarrollo del manual, programar el trabajo de procedimientos a fin de capitalizar las
oportunidades naturales de la secuencia del trabajo, decidir sobre detalles fisicos del
manual (tipo, formato, etc.) y solicitar una cantidad de dinero especifica para realizar
el trabajo en su totalidad.

2.4. Herramientas para la gestion de la manufactura

esbelta.

Podemos mencionar que manufactura esbelta o lean manufacturing es una filosofia de
gestion que esta orientada a la reduccion de los 7 tipos de “muda” o desperdicios
(Hirano, 2001). Se considera desperdicio a toda aquella actividad en el proceso que
consume recursos sin crear valor. Esta filosofia nacié sobre 1930 de la mano del
fundador de la Toyota Motor Company, Kiichiro Toyoda. Mas tarde, en los afios 50, Eiji
Toyoda y Taichi Ohno, siguieron desarrollando sus ideas y dando lugar al Sistema de

Produccion Toyota. (Womak y Jones, 2005).

Womack y Jones (2005) mencionan las herramientas de lean variadas que incluyen
procesos de mejora continua (kaizen), produccion en flujo tirado (pull flow), dispositivos
anti error (poka yoke), produccion unidad a unidad (one-piece-flow), cambios rapido
de utillaje para alcanzar la flexibilidad (Single Minute Exchange of Die o SMED), control
de stocks por reposiciéon (Kanban), etc. En la siguiente seccion del marco tedrico
hablaremos un poco de las técnicas y herramientas que nos ayudaran a resolver o dar

una propuesta de mejora.
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Berenice Galvan (2010) presenta las herramientas de manufactura esbelta que ayudan
a eliminar desperdicios en la linea de produccion e incrementar la productividad de las
mismas, las cuales se presentan en la tabla 2.2.

Herramienta

Caracteristicas

Beneficios

VSM (Value
Stream Mapping)
Mapeo del Flujo
de Valor

Es una herramienta que ayuda a ver y
entender el flujo de materales e informacion
de como se hace un producto a través del
flujo del valor.

Ayuda a la gente a ver y
entender el fiujo de material e
informacion

§5s Es la base de Lean Manufacturing y los | Seguridad, Eficiencia, Calidad -
fundamentos de un enfoque disciplinado del | Eliminar desperdicios, Control
lugar de trabajo. 5S: Sort (Sein, Clasificar), | en lugar de trabajo, etc.
Straighten (Seiton, Colocar), Shine (Seiso,

Limpieza), Standardize (Seiketsu,

Estandarizar), Sustain (Shitsuke, Disciplina)
Trabajo Imposible mejorar cualquier proceso hasta que | Proporciona instrucciones
Estandarizado no sea estandarizado. El estandar es el punto | claras y completas para el

de partida para valorar el proceso y buscar sus
oportunidades de mejora,

Operador, Organiza métodos
de trabajo sin exceso de
desperdicio

Mantenimiento

Esta metodologia la basamos en actividades

Asegura mejoras rapidas y

Productivo de: Mantenimiento Predictivo, Mantenimiento | continuas en la manufactura al
Total (TPM) Preventivo, Mantenimiento Correctivo eliminar averias en los
equipos

Prueba de | Impide que el operador realice mal algun Previene un defecto especifico
erores ensamble o que pase alguna parte que esta que puede ocurrir.

mal hecha.
Cambio de | Cambio de herramientas el tiempo transcurmrido | Analizar y reducir
herramienta en | desde la fabricacion de la ultima pieza valida significativamente el tiempo de

un solo digito de
minutos  (Single-
Minute Exchange
of Die SMED)

de una serie hasta la obtencion de la primera
pieza correcta de la serie siguiente; no
Unicamente el iempo del cambio y ajustes
fisicos de la maquinaria.

cambio de modelo.

Flujo Continuo

Sistema de manufactura en el cual los
procesos de produccion de adelante jalan a
los de atras.

Incremento real en la
productividad por la produccion
solo de productos costeables.

Sistema Jalar

(Kanban)

Consiste en producir solo lo necesario,
tomando el material requerido de la operacion
anterior.

El sistema de jalar permite:

- Reducir inventario

- Hacer sdlo lo necesario

- Minimiza el inventano en
proceso

- Maximiza la velocidad de
retroalimentacion

- Minimiza el tiempo de
entrega

Tabla 2.2. Herramientas de manufactura esbelta (Galvan, 2010)
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2.4.1. Objetivo de la manufactura esbelta

Los objetivos de ME son muy amplios y se basan en el problema que se quiere
solucionar, Abdul (2013), indica que el objetivo de la manufactura esbelta es reducir
los desperdicios y las actividades sin valor agregado. Esencialmente, la idea central
de la manufactura esbelta es maximizar el valor del cliente. El objetivo final de la
implementacion de ME en una operacién es aumentar la productividad, mejorar la
calidad, reducir los plazos de entrega, reducir los costos y asi sucesivamente. Por
otra parte, Jeyaraj et al. (2013), mencionan que los objetivos de la manufactura esbelta
se centran en reducir los desperdicios en el esfuerzo humano y el inventario, llegar al
mercado a tiempo, mantener una produccidon altamente sensible a la demanda del
cliente, mientras se realizan productos de calidad de la manera mas eficiente y
econdmicamente posible (Abdul, R. N. A., Mohd & Mohamed 2013).

2.4.2. Flujo de materiales y valor.

Las variaciones de los costos y las demandas de los clientes hacen dificil para las
empresas responder con eficacia, o que puede provocar la pérdida de clientes
(Cakmak et al. 2012).

En el proceso de suministros, los productos deben ser entregados a los clientes en un
plazo mas corto y se debe procurar ser con un minimo de desperdicios, en base a esto,
un elemento importante que permite generar y mantener una ventaja competitiva es el
flujo adecuado de materiales a través de los procesos de manufactura (Green, Lee &
Kozman 2010). Alvarado (2013b) indica que uno de los factores fundamentales en las
instalaciones de manufactura que esta en constante mejora es el flujo. Sefial que es
necesario disponer de mecanismos para coordinar el desarrollo de las actividades de
produccion con la distribucién, con el fin de lograr los sistemas de produccion

eficientes. Planificacién del flujo de material a través de una empresa organiza y
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favorece un flujo adecuado de materias primas en los sistemas de produccion con el

fin de mejorar las operaciones.

Minimizar los costos de flujo significa reducir al minimo los costos totales de
produccion. Meyers y Stewart (2001), citados por Alvarado (2013b), consideran que el
flujo es el parametro mas importante de un sistema de produccién; casi todas las
mejoras se reflejan directamente en el flujo del proceso de una planta, que impacta

directamente en los costos de la organizacion.

El pensamiento basico Lean es el valor. El valor de un bien o servicio sélo puede
determinarlo el consumidor final. Y solamente es significativo cuando se expresa en
términos de un producto o servicio especifico que satisface las necesidades del
consumidor a un precio concreto, en un momento determinado. El valor lo crea el
productor. Desde el punto de vista del cliente esta es la razon por la que existe el
productor. No obstante, en multitud de ocasiones no es facil para el productor definir
el valor de modo preciso.” (Womack y Jones, 2005).

Si una compafiia conoce exactamente cual es el valor de su bien o servicio ya tiene la
clave: enfocar todos sus esfuerzos a generar el valor que el cliente encuentra en su
producto o servicio. La técnica de la cartografia de flujo de valor o Value Stream
Mapping persigue la representacion y analisis critico de las operaciones para identificar
los principales desperdicios de un proceso productivo. (Tapping et al, 2003).

Una de las bondades del VSM es que se trata de una representacion grafica, la cual
proporciona un conjunto estandar de iconos como un lenguaje comun para describir
los procesos de fabricacion. La lista de los iconos de VSM proporcionada por (Rother,
et al., 2003) Rother y Shook (2003) los clasifica en tres categorias: flujo de materiales,
flujo de informacion y los iconos generales. Sin embargo, con el fin de ser capaz de
simular estos flujos, es necesario establecer claramente la funciéon de cada icono y
determinar sus interrelaciones. Para describir tanto el estado actual del mapeo, o en
inglés, current state value stream mapping (CSVSM) como el estado fututo del mapeo,
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por sus siglas en inglés future state value stream mapping (FSVSM), se tiene que

definir una nueva clasificacion de los iconos de VSM, la clasificacion propuesta es:
1. Entidades basicas de flujo de la unidad y los flujos.
2. Personas fisicas.
3. Entidades de amortiguamiento.
4. Entidades de control de flujo.
5. Datos de la tabla y medicion.

Segun Fabian Ortega (2008), consultor en materia de manufactura esbelta, el mapeo
del flujo de valor es una herramienta visual que permite identificar todas las actividades
en la planeacion y la fabricacion de un producto, con el fin de encontrar oportunidades
de mejoramiento que tengan un impacto sobre toda la cadena y no en procesos
aislados. Esta herramienta se fundamenta en la diagramacion de dos mapas de la
cadena de valor, uno presente y uno futuro, que haran posible documentar y visualizar
el estado actual y real del proceso que se va a mejorar, y el estado posterior, ideal o
que se quiere alcanzar una vez se hayan realizado las actividades de mejoramiento
(Ortega, 2008).

Muchas metodologias para la realizacidon de un mapa de flujo de valor han sido
publicadas, algunas consideran ocho pasos, otros cinco pasos, Magnier (2003)
propone seguir cuatro pasos para la creaciéon de un mapeo del flujo de valor que en
verdad represente el estado de la empresa, los cuales son:

Definir y seleccionar el producto o familia de productos
Crear el mapa del estado presente, que también es llamado,(CSVSM)
Crear el mapa del estado futuro, o bien, (FSVSM)

> Dnh -

Desarrollar una planeacion de actividades que lleven a la empresa del CSVSM
hacia el FSVSM.
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243.Las5's

Son la base de todo buen programa de calidad, y tienen como principio el
establecimiento de un entorno productivo evidente y facil de controlar.

Shun (2014) menciona las 5 eses (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke) que se

traducirian al castellano como seleccionar, ordenar, limpiar, estandarizar y disciplina.

Seleccionar se refiere a distinguir claramente los elementos necesarios de los

innecesarios de los puestos de trabajo o fabricas en general y eliminar estos ultimos.

Ordenar quiere decir mantener los elementos necesarios en el lugar correcto para

facilitar una ubicacion facil e inmediata.

Limpiar implica mantener los puestos de trabajo y la planta limpia y ordenada para asi
identificar mas facilmente cosas que estan fuera de su sitio y evitar problemas de
calidad.

Estandarizar significa definir las reglas necesarias que aseguren que la nueva

organizacion sera mantenida en el tiempo.
Disciplina es convertir en habito el mantenimiento de los procedimientos establecidos.

Las “5 S”, de origen japonés, representan el nombre de cinco acciones: Separar,
Ordenar, Limpiar, Estandarizar y Autodisciplina, que, aplicadas grupalmente en
organizaciones productivas, de servicios y educativas, producen logros trascendentes
como: Un habitat laboral agradable, limpio y ordenado que trae beneficios directos

tales como mejorar la calidad, productividad y seguridad, entre otros.

El aprendizaje de trabajar grupalmente que rescata los conocimientos de las personas
adquiridos en su accionar convirtiendo a la organizacion en organizacion de
aprendizaje y crea las condiciones para aplicar modernas técnicas de gestion
(Dorbessan, 2006)
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Muchos son los beneficios de la aplicacion y seguimiento de ésta herramienta, Ricardo

Hirata (2010) menciona algunos como los siguientes.: (Hirata, 2010)

e Ayuda a los empleados a adquirir autodisciplina

e Destaca los tipos de desperdicios que existen en el lugar de trabajo

e Sefala productos con defecto y excedentes de inventarios

e Reduce movimientos innecesarios
Permite que se identifiquen visualmente y se solucionen los problemas relacionados
con escasez de materiales, lineas desbalanceadas, averias en las maquinas vy

demoras en las entregas.

e Hace visibles los problemas de calidad.
e Reduce los accidentes de trabajo

e Mejora la eficiencia en el trabajo

e Reduce los costos de operacion

e Aumenta el piso de trabajo disponible.

2.4.4. Células de fabricacion en “U”

El concepto de células en “U” (también conocidas como “Lineas en “U” Toyota”) fue
desarrollado en los afos 60. En una época en la que se consideraban la

automatizacion y la tecnologia como la unica via de mejora competitiva.

Las células U son una solucidon que se basa en la busqueda y supresién permanente
del no valor afadido, la reduccion de stocks, la flexibilidad de las instalaciones, la
preocupacion por la optimizaciéon del flujo de materiales y la mejora continua
desarrollada con la participacion de los propios operarios de produccion. “(Sufé et al.,
2004).
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La siguiente figura 2.4 muestra la distribucion de una célula en “U” correctamente
configurada (Sulé et al., 2004)

Msteral en cubetas
pequefias y mangjabies \
Puestos de trabaje contiguos
|~ y cercanos (aprox. 0,9 m;
Aujo unidad a unided

sin stock intermedio \

|__ Interior de la "U" totaimente
libre de obstéculos

Anchura de la "U" 1,2 m aprox

Producto acabado en

= g P
Aprovisionamientcs o5

dinémicos "non stop”

Figura 2.4. Layout de célula en forma de “u” (Sufie et al., 2004)
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2.4.5. Diagrama de espagueti o recorrido.

El diagrama espagueti es una herramienta sencilla que ayuda a identificar los
movimientos de los operarios, de una forma muy visual. Se trata de un esquema en el
que aparece una distribucidn en planta de la zona a analizar, y sobre él se dibujan
todos los recorridos que realizan los operarios, o uno en concreto, dependiendo de lo
que interese. En la siguiente figura se muestra un ejemplo del diagrama de espagueti

o recorrido.

‘ AREA MAQUINA DE COSER l

COSER COSER AREA DE
CINTO PUNTA CORTAR
@0 » © @)

>/  czaua
’ AREA !
ﬁ PERFORADORA
A
L BE O
N = = MAQUINA
2 AREA PARA PONER: FORRAR ALAMBRE
S AJILLOS, GRAPAS ¥ -
& AGUUON O
i BEO :
I N PRENSAO g
Jal
L (s 3

Figura 2.5. Diagrama de recorrido de procesos (Elaboracion propia).

2.5. Diseino de Distribucion y analisis estacional para la

eficiencia de espacios.

2.5.1. Plan de distribucion sistematica.

Muther 1973 definié como la técnica consiste, en primer lugar, en el establecimiento
de un listado general de departamentos o areas de una empresa para luego,
establecer las relaciones cualitativas existentes entre dichas areas de acuerdo a una

escala de valor como la que se muestra en la figura 2.6.
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Godigo | Relacion de proximidad

A Absolutamente necesaria
Ton E Especialmente importante
i 1 Importante
2. Tomeade (0] Importancia ordinana
3. Arenado U No importarte
X Indeseable
4. Montaje
5. Roscado
6. Prensado
7. Inspecaidn
8. Pulido
3.CNC
10. Fresado
11. Expedicién

Figura 2.6. Diagrama de relaciones por areas (Muther, 1973)

El disefio de la distribucidn en general depende de la variedad de productos y los
volumenes de produccion que se fabrique o ensamble en la empresa. De acuerdo con
la cantidad de partes o productos que produce una organizacion al afo se clasifica en
los siguientes rangos: a) baja produccion, de uno a cien unidades; b) Produccion
media, de cien a diez mil unidades; c) produccidn alta, mayor a diez mil unidades
(Groover, 2008).

Conociendo la cantidad de productos y la complejidad del mismo se establecen varios
tipos de “distribucion” (Francis, 1992), los mas usuales son los siguientes (Groover,
2008): distribucién por producto con posicion fija, distribucion por producto, distribucion

por procesos.
2.5.1.1. Fases para la distribucién sistematica (SLP).

El Corelap, es un programa mas utilizado para la elaboracion de una distribucion fisica
de planta. Este método parte del diagrama de relaciones que se obtiene de la
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utilizacién del SPL, consiste en un algoritmo sistémico, que convierte la calificacion
cualitativa obtenida del diagrama de relaciones SPL en una calificacion cuantitativa
mediante la asignacion de valores fijos a los grados de relacion (Muther ,1973).

Las cuatro fases o niveles de la distribucion en planta, que ademas pueden
superponerse uno con el otro, son segun Muther (1973):

° Fase I: Localizacién. Aqui debe decidirse la ubicacion de la planta a distribuir.
Al tratarse de una planta completamente nueva se buscara una posicion geografica
competitiva basada en la satisfaccion de ciertos factores relevantes para la misma. En
caso de una redistribucion el objetivo sera determinar si la planta se mantendra en el
emplazamiento actual o si se trasladara hacia un edificio recién adquirido, o hacia un
area similar potencialmente disponible.

) Fase II: Distribucion General del Conjunto. Aqui se establece el patron de
flujo para el area que va a ser distribuida y se indica también el tamafio, la relacion, y
la configuraciéon de cada actividad principal, departamento o area, sin preocuparse
todavia de la distribucién en detalle. El resultado de esta fase es un bosquejo o
diagrama a escala de la futura planta.

) Fase lll: Plan de Distribucién Detallada. Es la preparacion en detalle del plan
de distribucion e incluye la planificacién de donde van a ser colocados los puestos de
trabajo, asi como la maquinaria o los equipos.

° Fase IV: Instalacion. Esta ultima fase implica los movimientos fisicos y ajustes
necesarios, conforme se van colocando los equipos y maquinas, para lograr la
distribucion en detalle que fue planeada. Estas fases se producen en secuencia, y
segun el autor del método para obtener los mejores resultados deben solaparse unas
con otras. En la figura 2.7 se muestra las fases de la implementacion de Muther.
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Analisis Producto-
Cantidad

Relacidn entre
actividades

Flujo de
materiales

Diagrama relacional de

actividades
Mecesidades Espacino
de espacio disponihle

Diagrama relacional de

espacios
Factores Limitaciones
influyentes practicas
Generacion de alternativas

ORONO

Evaluacion

Seleccidn

Instalacidn

Figura 2.7. Esquema de las fases del SLP ( Muther ,1973).

Para desarrollar las fases 3 y 4 se requiere desarrollar el diagrama relacional de
actividad y espacio los cuales se muestra un ejemplo en la figura 2.8 y 2.9.
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eas

S0 =M

Figura 2.8. Diagrama relacional de actividades (Muther ,1973).
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Arenado
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i //
I 7
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Figura 2.9. Diagrama relacional de espacios (Muther ,1973)
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3. METODOLOGIA.

El presente trabajo es de tipo cuantitativo debido a que se llevara a cabo un analisis
con variables cuantitativas aplicando el método experimental y en su caso la
implementacion de simulacion si se llega a necesitar. También tiene un alcance
descriptivo debido a que se va a llevar a cabo la descripcidn del estudio de variables
presentada en objetivos para comprobar la investigacion relacionada con la hipotesis

y al proceso mismo.

En la siguiente figura 3.1 se describe las etapas de la metodologia elaborada propia
en base de la bibliografia que se va a emplear para la realizacion del proyecto y
explicaremos sus fases dentro de cada etapa

0 . 0 )
ﬁ inicio v

Analisis previo de la
organizacian y
familia de productos

Informacion
operativa y técnica
para la realizacion

de manuales

Conclusiones finales
de las herramientas
de mejora

Analisis de la
implementacian de
las herramientas

Aplicacion de las
herramientas lean
manufacturing.

|
I LT T T PR

1

]

!

| Metodologia 5LP,
i redisefio de
]
]
]
]
]

esofaw e ap uopelawajdwi ap seUWELIAH

distribucion fisica

Tt

I
|
|
|
I
|
I
I
I
|
|
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|
I
I
I
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I
I
|
|
|
I
I
|
I
I
|
|
|
|
I
I
I
I
I
I
|
|
|
I
I
I
I
I
|
|
|
|
|

Figura 3.1. Metodologia de solucion (Metodologia propia)
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En la siguiente seccion se describen las etapas de la implementaciéon de la
investigacion de las fases de la metodologia, asi como también, como contribuye cada

una para el logro de los objetivos.

3.1. Analisis previo de la organizacion y familia de

productos

Esta etapa consiste en una investigacién de campo y de la organizacién, con el objeto
de conocer aspectos de la administracion, tales como mision, vision y objetivos de la
empresa para que el redisefio vaya enfocado a la imagen y caracteristicas de la

empresa.

En esta etapa se veran aspectos de caracter de conocimiento del area de estudio, asi
como también se definira el producto o familia de estudio. Se dividi6 para su objeto de

estudio en dos fases.

° Fase 1: Productos elaborados y annalisis de la organizacion. Se menciona
la lista de los productos de fabricacion, ubicacién de la planta, areas que la determinan,
vision de la empresa, objetivos y compromisos. Esto es con el fin de conocer mas de
cerca la organizacién y que el proyecto vaya orientado al cumplimiento de sus metas
como organizacion acordes también a los objetivos especificos de la tesis.

° Fase 2: Determinacion de la familia o familias de producto de estudio. En
esta etapa se determinara cuales seran los productos o familia de estudio de acuerdo
con la gerencia, se fijara una familia de productos para realizar este proyecto y se
detallara algunas de las caracteristicas de los productos a considerar en esta familia.

29



Marco de Referencia

3.2. Informacién operativa y técnica para la realizacion de

manuales.

En esta etapa consiste en recaudar informacion mas especifica y particular de los
productos de interés, con el fin de que esa informacion nos ayude a realizar los
manuales operativos. Lazzaro (1995) menciona que los puntos que contienen
minimamente los manuales operativos los son, identificacion, indice, introduccién,

objetivo, alcance, politica, responsable, procedimiento y glosario.

Con ayuda de la gerencia de planeacion y proyectos se determinaran en fases los
siguientes puntos que va a contener y formato a considerar para la elaboracion del

manual operativo de produccion.

° Fase 3: Proceso de fabricacion general de la familia de productos. En esta
fase se determina la familia de estudio, del cual se identifica de manera general el
proceso que es similar para cada filete, por eso se definié como familia.

) Fase 4: Determinacion de la identificacion estandar del procedimiento. Se
definira la informacién que deben incluir los manuales como: datos de la empresa,
logotipo, nombre de la empresa, denominacion del manual, fecha de elaboracion,
numero de paginas y datos relativos a la o las revisiones del manual.

° Fase 5: indice y determinacién del nombre del producto comercial.
Presenta la relacion de capitulos y apartados del documento, asi como también
contiene el nombre comercial.

) Fase 6: Introduccién y descripcion del producto. Es una breve explicacion
del contenido total del manual y e informacion general del producto.

° Fase 7: Definiciéon de Objetivo y alcance del procedimiento. Muestra qué es
lo que se quiere lograr con dicho documento, asi como también los requisitos a cumplir

para lograr el objetivo reflejados en los alcances.
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° Fase 8: Determinacioén de los responsables del cumplimiento. Es el puesto
o la unidad administrativa que tiene a su cargo la preparacion y aplicacion del
procedimiento.

° Fase 9: Definiciones del procedimiento. Es la lista que explica de forma
técnica algunos conceptos relacionados en el contenido.

° Fase 10: Procedimiento e informacién adicional. Son la descripcion
detallada de las operaciones, se presentan por escrito y de una forma secuencial,
describe en qué consiste el procedimiento, cdmo, donde y con qué se lleva a cabo asi
como también agrega informacion adicional de llamadas especificaciones.

3.3. Aplicacién de las herramientas de manufactura esbelta

En esta etapa se establecen las herramientas de manufactura esbelta aplicables a la
situacion actual. Anbor consulting(2007) menciona la metodologia aplicable sugerida

de la cual se obtiene las siguientes fases de implementacion.

° Fase 11: Comprender la situacion actual.

° Fase 12: Aplicacion de las herramientas aplicables para mejorar la situacion.
En esta fase se implementara la metodologia de 5's, diagrama de recorrido y control
visual debido a que se pretende mejorar el espacio del area, analizar los flujos para
reducir los desperdicios de transporte y generar un espacio de ayuda visual para

disminuir errores en las actividades.

3.4. Metodologia SLP para el rediseno de la distribucién

fisica.

En esta etapa de la metodologia se realizara una propuesta de redisefio del area fisica
de la planta del area de Valor agregado, basandonos y ajustando en 4 fases de niveles

de distribucion de planta segun Muther (1973).

) Fase 13: Informacion de localizacién general de la planta y/ areas.
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° Fase 14: Distribucion General del area en conjunto. Se establecera el patron
de flujo para el area que va a ser distribuida con ayuda de su mapa o diagrama de
recorrido, también las relaciones de cada area y/o estacién de acuerdo a la literatura
de Muther y se indica también el tamafo, la relacion, y la configuracion de cada
actividad principal, departamento o area, sin preocuparse todavia de la distribucion en
detalle. El resultado de esta fase sera el plano del area en particular obtenido del
diagrama de relaciones por area y el relacional de espacios.

° Fase 15: Plan de Distribucion Detallada. Es la preparacion en detalle del plan
de distribucion e incluye la planificacién de donde van a ser colocados los puestos de
trabajo, asi como la maquinaria o los equipos. En esta fase se muestra el area ya final

de la instalacion obtenido de las anteriores fases.

3.5. Analisis de los resultados de la implementacion de las

herramientas

En esta etapa se concluye con informacion relevante y experiencias acerca de la
implementacion de las herramientas de mejora, resaltando los puntos y conocimientos
que se obtuvieron en el proceso de realizacion de las mismas. Aqui se realizara un
tipo de tabla de analisis de resultados y experiencias de cada etapa de herramientas
de mejora en la empresa, el formato de tabla se muestra en la tabla 3.3.

32



Marco de Referencia

Herramientas de Fases Resultados Observaciones
mejora. obtenidos.
Fase 1:
Analisis previo | Productos

de la
organizacion y
familia de

productos:

elaborados y Analisis

de la organizacién

Fase 2:
Determinacion de la
familia o familias de

producto de estudio.

Informacion
operativa y
técnica para la
realizacion de

manuales

Fase 3:

Proceso de
fabricacion general
de la familia de

productos.

Fase 4:
Determinacion de la
identificacion
estandar del

procedimiento.
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Fase 5: indice y
determinacion del
nombre del producto

comercial.
Fase 6:

Introduccién y
descripcion del

producto.
Fase 7:

Definicion de
Objetivo y alcance

del procedimiento.

Fase 8:
Determinacién de los
responsables del

cumplimiento.
Fase 9:

Definiciones del

procedimiento.

Fase 10:
Procedimiento e
informacion

adicional.

Aplicacion de
las
herramientas de

manufactura

Fase 11:
Comprender la

situacién actual.
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esbelta (lean

manufacturing )

Fase 12:

Aplicacion de las
herramientas
aplicables para

mejorar la situacion.
Fase 13:

Practicas estandar
de manufactura

esbelta.

Metodologia de
SLP rediseio de
distribucion

fisica.

Fase 14:

Informacion de
localizacion general

de la planta y/ area.
Fase 15:

Distribucion General

del Conjunto.
Fase 16:

Plan de Distribucion
Detallada.

Tabla 3.3.

Fomato de tabla de Analisis de resultados de implementacion
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En esta etapa se realiza una reunidn de caracter informativa con la gerencia de

planeacion y proyectos respecto a las conclusiones de la implementacion de las

herramientas de mejora, comentarios, sugerencias del personal asistente, operador o

a quienes les interese la continuacion del proyecto. Se pasa lista siguiendo el formato

de la empresa y fotografias como evidencia de cumplimiento. En la siguiente tabla 2.4

se muestra el formato de asistencia y evidencia fotografica.

Nombre

Puesto

(#empleado)

Observaciones

Firma

(opcional)

Fotografias.

Tabla 3.4. Formato de asistencia y evidencia de reunién informativas
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4. IMPLEMENTACION

En este capitulo se explica el desarrollo por etapas y las fases de la metodologia ya
en la organizacion, aplicando las herramientas de mejora y obteniendo resultados en

el redisefio del area de valor agregado.

4.1. Analisis previo de la organizacion y familia de

productos.

En esta fase se aborda informacion organizacional de la empresa, los productos

elaborados, asi como también se determina la familia de estudio.
4.1.1. Fase 1: Productos elaborados y analisis de la organizacion.

Antes de la realizacion del proyecto es importante conocer aspectos de filosofia y
objetivos de la empresa, no se puede hacer una mejora o un proyecto sino se conoce
de cerca hacia donde va, es decir lo que quiere llegar como su vision y valores de la
organizacion, por esta razon, se llevo a cabo una revision a la identidad corporativa de

la empresa reflejada en sus ideales.

En la Tabla 4.1, podemos ver la mision, visidn y valores orientados a la relacion de la
implementacion de las herramientas y del redisefio, como podemos darnos cuenta en
la tercera columna explicamos los conceptos de las definiciones en congruencia con
la excelencia en los procesos, como son sabor, creacion de valor y valores
organizacionales, para citar un ejemplo en la parte de la mision tenemos “mas
excelentes procesos” donde para tener excelencia en procesos es necesario la
estandarizacion y conocimiento de los procesos expresados en manuales de
procedimientos operativos, capacitacion con los mismos, por otra parte, en la vision
podemos ver “ser lider en la creacion de valor” donde es necesario mejorar por medio
de herramientas de manufactura esbelta la eliminacion de actividades que no generen
valor a los productosLa planta de procesos carnicos esta ubicada en la carretera a
Estacion Torres Km 13, en Hermosillo Sonora, muy cerca de La Colorada Sonora. Esta
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planta colinda con el Rancho en donde se cria el ganado para engorda. En la siguiente

figura 4.1 se muestra la ubicacién del area de valor agregado.

Definicion

Relacion con las herramientas de

mejora de rediseiio

Satisfacer el placer de compartir

momentos memorables y de

Creando procesos de calidad y

capacitacion en los cortes expresados en

Colaboracion, Integridad

Misién , .
sio saborear la mejor carne con los manuales de procedimientos

mas excelentes procesos. estandarizados de produccion.

Visién | Ser lider en la creacion de valor | Para crear valor es necesario conocer los
para nuestros clientes en el productos y sus procesos, aplicar técnicas

segmento de carne de calidad. de actividades que agreguen valor y
satisfaccion.
Valores Trascendencia, Persistencia, Para trascender y persistir en el mercado

se necesita la mejora continua y la
calidad, asi como capacitacion y un
espacio de trabajo fisico, organizacional

mejor.

Tabla 4.1. Tabla relacional de identidades corporativas con este proyecto.
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-

Figura 4.1. Ubicacion de la planta de valor agregado (imagen proporcionada por la empresa).

La planta de valor agregado tiene una produccion total de 220,000 kilogramos al mes
con una extension de 30 metros de largo y 27 metros de ancho solamente el area
produccion. Se tienen 25 empleados operativos con turnos de 7:00 a 16:00 de lunes a
viernes y 7:00 a 11:00 los dias sabado. En la siguiente figura 4.2 se muestra una

fotografia del area exterior de valor agregado.

G T M R T I e S

Figura 4.2. Imagen exterior planta de valor agregado
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4.1.2. Fase 2: Determinacién de la familia o familias de producto de

estudio.

La gerencia de planeacién proporciono una lista de los productos que se procesan en
el AVA de los cuales se seleccioné la familia de los filetes debido a que éstos son los
mas solicitados por el cliente y cuentan con una utilidad y areas de oportunidades
mayores. La planta de valor agregado cuenta con la division de los procesos de carne
seca, bistecs para carne seca y machaca, carne para hamburguesas, marinados,
steaks, porcionado, emplayados y visceras rojas y blancas (ver anexo 1. Productos
del area de valor agregado, para conocer las variantes).

La produccion de la familia de los productos de los filetes es de 50 toneladas por mes
siendo la cuarta parte de la produccion total y por estrategia el estudio se enfocara en

la familia de productos llamada filetes (steaks) la cual se describe en la tabla 4.2.

Caédigo de Nombre del producto Conjunto de Tara Peso neto
articulo articulos (propor
cion)

1210 ARRACHERA OUTSIDE STEAK Carnicos de 0.65 7
200 GR (GRAMOS) VA

1191 ARRACHERA OUTSIDE STEAK Carnicos de 0.65 10
300 GR VA

1082 CABRERIA STEAK — CH Carnicos de 0.6 0
(CHICA) VA

1207 CABRERIA STEAK C/HUESO Carnicos de 0.61 0
500 GR VA
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1209 CABRERIA STEAK S/HUESO Carnicos de 0.61 7
300 GR VA
1208 CABRERIA STEAK S/HUESO Carnicos de 0.61 0
500 GR VA
1000 NEW YORK STEAK (CH) Carnicos de 1.14 8
VA
1182 NEW YORK STEAK (CH) 350 GR | Carnicos de 0.6 0
VA
1189 NEW YORK STEAK (CH) 450 GR | Carnicos de 0.61 0
VA
1283 NEW YORK STEAK (CH) FS Carnicos de 0.35 0
VA
1039 NEW YORK STEAK —PR ( en Carnicos de 1.14 0
ingles PRICE). VA
1218 NEW YORK STEAK 350 GR Carnicos de 0.61 0
VA
1025 NEW YORK STEAK REN Carnicos de 0 9.9
VA
1030 NEW YORK STEAK REN 70Z Carnicos de 0.94 9.9
PZA (PIEZA) VA
1028 NEW YORK VITAFILADO ALSEA | Carnicos de 0.98 24
VA
1035 PORTERHOUSE STEAK (CH) Carnicos de 1.14 8
VA
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1302 PORTERHOUSE STEAK (SE) Carnicos de 1.14 8
VA
1315 PORTERHOUSE STEAK FS Carnicos de 0.35 7
(CH) VA
1041 RIB EYE FRENCH STEAK (CH) Carnicos de 1.14 13
VA
1316 RIB EYE FRENCH STEAK FS Carnicos de 0.35 7
(CH) VA
1003 RIB EYE STEAK (CH) Carnicos de 1.14 10
VA
1180 RIB EYE STEAK (CH) 350 GR Carnicos de 0.6 0
VA
1291 RIB EYE STEAK (CH) 350GR FS | Carnicos de 0.35 6
VA
1181 RIB EYE STEAK (CH) 450 GR Carnicos de 0.6 0
VA
1282 RIB EYE STEAK (CH) FS Carnicos de 0.35 7
VA
1220 RIB EYE STEAK 350 GR Carnicos de 0.61 8
VA
1032 RIB EYE STEAK REN (SE) 90Z Carnicos de 0.94 10.2
PZA VA
1026 RIB EYE STEAK REND Carnicos de 0 9.86
VA
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1002 SIRLOIN STEAK (CH) Carnicos de 1.13 8
VA
1190 SIRLOIN STEAK (CH) 1 KG Carnicos de 0.6 0
VA
1025 SIRLOIN STEAK REN 8 OZ Carnicos de 0 9.08
(ONZAS VA
1221 T BONE STEAK (CH) 350 GR Carnicos de 0.71 0
VA
1222 T BONE STEAK (CH) 550 GR Carnicos de 0.71 6
VA
1004 T-BONE STEAK (CH) Carnicos de 1.14 7
VA
1301 T-BONE STEAK (SE) Carnicos de 1.14 7
VA
1314 DIEZMILLO STEAK 440 G. Carnicos de 0.35 6
VA

Tabla 4.2. Familia de productos de estudio de los cortes filetes (steaks).
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4.2. Informacion operativa y técnica para la realizacién de

manuales.

La ficha técnica de corte internacional proporcionada por la empresa nos ayuda a
obtener informacién de cada producto de los filetes para la realizacion del manual
operativo en la cual nos permite conocer datos de la clasificacion, especificaciones
particulares y codificacion. En las siguientes fases se obtendra la estructura y el
manual operativos para el desarrollo de los procedimientos de elaboracion del
Diezmillo steaks 440 G vy top Sirloin steaks rend 8 oz para efectos del desarrollo de

la metodologia.

4.2.1. Fase 3: Proceso de fabricacidén general de la familia de

productos.

Los filetes (steaks) cuentan con un flujo y proceso entre ellos similares como familia
de productos, por ejemplo, hablando de la familia de estudio tenemos el T bone steak
de 350 gramos y otro de 550 gramos igual el proceso de produccion, su proceso es
idéntico y solo difiere en su peso por lo que sus cadenas productivas son idénticas con
distincion en los gramos. En la figura 4.3 tenemos el desarrollo del proceso general de
los filetes, como podemos ver inicial con recibir la materia prima, se retira el vitafilado
gue es una proteccion de empaque como una especie de pelicula que impide el mal
olor y la conservacion de la carne, posteriormente con personal de valor agregado se
corta con el cuchillo de carnicero y se rebana de acuerdo a los requerimientos del
cliente segun su grosor, posteriormente podemos pasar al biselado y porcionado para
darle vacio transformado para su conservacion, después como vemos en la figura 4.3
se pasa el corte por un detector de metales para asegurarnos que no se encuentren
grapas o metales para empacarse en cajas, pesarlo y etiquetarlo para su identificacion

almacenaje y embarque.
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Figura 4.3. Proceso general estandar de los steaks.
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4.2.2. Fase 4: Determinacion de la identificacion estandar del

manual.

En esta fase se acordo por la gerencia el registro y encabezado para la identificacion

estandar del producto, tal y como recomienda Lazzaro (1995), mencionando el

contenido de la identificacion en informacion y estructura agregando adicionalmente el

tipo de letra/ tamafo con su logo y numeracion propia. En la Figura 4.4 se muestra un

ejemplo de la identificacion del estandar del manual donde lleva el logo caracteristico

de la empresa, la razoén social, titulo, nombre del producto, identificacion interna, fecha

de emision, revision y paginas.

e E1]P

Rancho el 17 S.A.P.l. de C.V. Valor Agregado FTVAR17 - 11
Manual Operativo estandarizado MARZO 2017

Rev. 01
DIEZMILLO STEAK 440 G Pagina1de 3

Figura 4.4. Identificacién/ encabezado del manual operativo del Diezmillo Steak 440.

También podemos ver en la figura 4.5 otro ejemplo del nombre del producto del Top

sirloin Steak Rend (SE) de 8 OZ, con la diferencia del cédigo de identificacion interna.

Rancho el 17 S.A.P.l. de C.V. Valor Agregado FTVAR17 —
38
Manual de procedimiento estandar MAR 2017
Rev. 01
TOP SIRLOIN STEAK REND (SE) 8 02 Pagina1de 3

Figura 4.5.Identificacion/ encabezado del manual operativo.
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4.2.3. Fase 5: indice y determinacion del nombre del producto

comercial.

En esta fase se indica el nombre comercial que por lo general es el mismo que el del
nombre del producto que aparece en la fase anterior, después se da a conocer la
tematica y estructura que llevara el manual y que se expresa en el titulo de las
siguientes fases del desarrollo de la metodologia. En la figura 4.6 se muestra la anterior
fase y la estructura tematica del procedimiento con numerales para su formalidad y

organizacion.

Rancho el 17 5.A.P.l. de C.V. Valor Agregado FTWAR17 - &7
I El ? Manuales de procedimientos ABRIL 201E Rev.
0o
CHUCK FLAP TAIL STEAK [CH) Pagina 1de 5

INDICE
1.1. Introduccion y descripcion del producto
1.2. Objetivos
1.3. Alcance
1.4. Responsables
1.5. Definiciones
1.6. Procedimiento
1.7. Espeficaciones de conservacion, empagque, inocuidad y embalaja

Figura 4.6. Identificacion del manual e indice tematico del manual.
4.2.4. Fase 6: Introduccién y Descripcion del producto.

En esta fase se cuenta con informacion de descripcion del producto como una imagen
del corte, una parte de descripcidn del producto, materia prima, codigos de referencia,
unidades usadas para el peso, declaracién de ingredientes y alérgenos por el aspecto

de la inocuidad por tratarse de una industria alimenticia.

En la siguiente tabla 4.3. se muestra la descripcion del producto aprobada por la
gerencia de planeacion y supervisores del area de valor agregado.
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1.1. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL DEL PRODUCTO

Imagenes del Producto

Descripcion del producto

Porciéon o Steak grameado proveniente de la pieza basica de Sirloin
Cap, congelado vy vitafilado, se corta media luna. Producto libre de

hueso, cartilago, tejido colectivo y coagulos.

Materia Prima

Top Sirloin Cap (SE)

Codigo del Producto

Referencia NAMP

1167

Unidad de Medida

Kilogramo (Kg)

Declaracion de

Ingredientes

Inyeccion al 15%, Contiene Sal, Azucar, Estabilizador: Polifosfatos
(E-452), Potenciador de sabor: Glutamato monosédico (E-621),
Antioxidantes: Eritorbato sddico (E-316) y citrato Sodico (E-331)

Declaracion de Alérgenos

No contiene Alérgenos

Tabla 4.3 .Introduccién y descripcion del producto.

4.2.5. Fase 7: Definicion del Objetivo y alcance del procedimiento.

En esta fase se acuerda con la gerencia una definicion de un objetivo general y alcance

para cada uno de los manuales siendo el numeral 1.2 y 1.3 como parte del indice.

En la siguiente figura 4.7 se muestra la seccion del donde el objetivo corresponde a

lo que se quiere llegar a cumplir con la realizacion y comprension de este manual y el

alcance representa aquello que te va a llevar a cumplir el objetivo.
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1.2. Objetivos

Conocer y cumplir los requisitos estandar operativos expresados este manual
satisfaciendo las necesidades de nuestros clientes creando valor agregado a los
productos.

1.3 Alcance

El presente manual esta disefiado como procedimiento y guia operativa para todos
los que se capaciten, sean operadores y realicen actividades de produccion de la

descripcion del producto expresada en este manual.

Figura 4.7. Definicion del objetivo y alcance.
4.2.6. Fase 8: Determinacién de los responsables del cumplimiento.

En esta fase con acuerdos de direccion y gerencia se determinan las
responsabilidades de las distintas autoridades administrativas y operativas para el
cumplimiento del presente manual expresadas en el numeral 1.3 del indice. En la figura

4.8 se muestra las responsabilidades de cumplimien

1.3. RESPONSABLES

a) Lider de Embarque/ almacén . Encargado de la supervision de la clasificacion y separacion
de los steaks para enviar al area de valor agregado y posterior responsable a su embargue.
b) Supervisores de calidad.Encargades de mantener los productos dentro de las
especificaciones de calidad e inocuidad.
c¢) Lider de supervision de valora agregado . Encargade de coordinar y supervisar a los
colaboradores
d) Colaboradores (Steaks).Encargados de la clasificacion y ayuda al momento que se
cortan los steaks por los operadores acomodando el producto en el embalaje.
e) Operadores de steaks. Encargados operativos de los cortes cumpliendo las
especificaciones expresadas por el lider del produccion con ayuda de los colabores.
NOTA: El incumplimiento de este manual puede provocar una sancién por parte del area
de capital humano, para mas informacion cada funcién esta expresada en las cartas
descriptivas del puesto.

T_"

Figura 4.8. Responsables de cumplimiento general para la familia de steaks.
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4.2.7. Fase 9: Definiciones del procedimiento.

La familia de los filetes cuenta con una terminologia basica general cuyos conceptos

se obtuvieron con la ayuda de la gerencia y personal supervisor del area de

produccion. Las definiciones generales expresados en el numeral 1.5 del indice

tematico se expresa en la figura 4.9.

1.4. DEFINICIONES

Clasificacidn de los steaks. Prictica de evaluacion de la carne en refacidn a sus atributos
organolépticas de calidad.

Gramaje. Peso determinado en gramos.

Marmoleo. Cantidad de grasa entreverada dentro de la carne y =e observa principalmente en
el drea del ojo del Rib Eye.

Separacidn. Accidn de distanciar un objeto de otro, de un lugar a otro.
Magro{a). Sin grasa.

Ahumado: Proceso que constste en la exposicion de un alimento {carme, prodecto camico o
oiros) a la accién del humo natural o de sus extractos con ¢l objetive de sumentar su
conscrvacion v proporcionarles un sabor v color caracteristicos.

Aireacidn: Procese de cireulacidon de aire enire los embutidos curados, en secaderos, por el
que s lopra la pérdida de humedad de los mismos.

Alérgeno: Sustancia presente en los productos alimenticios o ¢l material auxiliar que pucde
causar alergia o hipersensibilidad especifica.

Almacén: Lugares donde se guardan ¥ manticnen clasificados los diferentes tipos de
mercancia.

Amasado: Fasc del proceso por ¢l gque se mezclan los distinios ingredientes que forman paric
de una clzboractdn cdrmica.

Enfriado: Proceso gue consigue bajer la temperatura del pienso después de que este ha pasado
por cl proceso de granulacion o extrusion. Constiiuve un punio critico del proceseo de
claboracion va gue la combinacion de humedad ¥ temperatura en ¢l producto constituye wnas
condiciones idoncas para ¢l crecimiento de microorganismaos.

Envasado: Proceso que consiste en introducis cualguicr pénere en su envase. En la industria
glimentana comprende tanto la formacion del envase como la preparacion de este pars su uso
cn la siguiente fase produectiva.

Envase: Recipients o soports on que s¢ conscrvan ¥ transportan productos v que los envaclve
o conticne para conscrvarlos o transportarios. Sirve para proteger la mercancia v distinguirla
de oiros articulos a la vez gue la presenta para la venta.

Figura 4.9. Definiciones del manual de procedimiento general para los steaks.
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4.2.8. Fase 10: Procedimiento e informacion adicional

En esta fase primeramente con el apoyo de gerencia y supervision se llevé a cabo el
desarrollo del proceso especifico para cada tipo de producto. En la fase3 y como se
muestra en la figura 4.2, puede observarse el proceso general para la familia de
productos por estudiar en esta fase inicial desarrollando el procedimiento en forma de
bloques. En la figura 4.10 se muestra el desarrollo del proceso del diezmillo steak 440
G.

Rancho el 17 5.A.P.l. de C.V. Valor Agregado FTVAR17 =11
Manual de Procedimientos. MARZO 2017 Rev.
01
DIEZMILLO STEAK 440 G Pigina 2 de 4

Pr
Embalsada

Iaterinl de smpaque

Bolza y stiqueta I Soerivr

-

| Vacoysstade

T

"¢ Procesoen arends cajas y paletzado

1 * Procesa erisrefamadaine ke ol
' acemodoer makie, vacie y sellada.

Figura 4.10. Procedimiento de elaboracion del diezmillo 440 G.
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En la figura 4.11 se muestra el procedimiento del producto top sirloin steak rend desde
la recepcion hasta el proceso de empaque, cajas y paletizado. En cada uno de los
diagramas de los procedimientos, se encuentra el camino a seguir para la fabricacion

de cada tipo de producto en especifico.

Rancho el 17 5.A.P.l. de C.V. Valor Agregado FTVAR17 - 38

Manual de procedimiento estandar MAR 2017
Rev.0

TOP SIRLOIN STEAK REND (SE) 8 OZ Pigina2ded

Embeizada

Katerial 3¢ smpague

L
] e — ;
1
: ' :
1 ]
. N
i ]
1 ]
S gl Ty
! { ..} Procesc en area do cajasy palolizade
. _ i
: —.i___r : 'Hﬁ;mmmmﬁ ”h”‘]
! i BeOmOOoEn moke, vack f sellsan
1
¥

Figura 4.11. Procedimiento de elaboracion del Top Sirloin Rend.
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Otro parte importante del manual de procedimientos es la informacién adicional

expresada en 4 grandes especificaciones:

1. Conservacion

2. Empaque

3. Calidad e inocuidad
4. Embalaje

La primera especificacion llamada conservacion nos permite conocer acerca de los
parametros de almacenamiento y vida de anaquel de la familia de estudio de los steaks
con el fin de que el producto no pierda con las caracteristicas que se encuentran en
calidad e inocuidad para satisfacer las necesidades del cliente. En la figura 4.12y 4.13
se muestran las especificaciones de conservacion de dos tipos de productos de la

familia de los filetes

Reirigerac

Almacenamiento Enngelacin
Temperatura de 0-4'C Temperatura £-18°C
Vida de Anaquel 30 dias 720 dias

Figura 4.12. Especificaciones de conservacion del Diezmillo steak 440 G.

Ilerigerac

Almacenamiento Cageai
Temperatura de 0-4'C Temperatura <-18°C
Vida de Anaquel 30 dias 360 dias

Figura 4.13. Especificaciones de conservacion del Top Sirloin steak Rend.

La siguiente especificacion es el empaque donde se especifica el peso, medidas,
resistencia y acabado, también se muestra el empaque primario y secundario del

producto que es la caja. En esta parte se especifica el peso, el nimero de piezas de
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la caja, la presentacion del empaque y las etiquetas. En la figura 4.14 y 4.15 se
muestran el desarrollo de esta seccion de dos productos en el procedimiento. El
empaque primario es la bolsa donde esta el producto al vacio, mientras que la
secundaria es la caja donde van acomodadas las piezas.

Empague Primario

Imégenes del Empaque
Primaria ¢ Secundario

Empagque Secundario

Empaque Primaria Empagus tenmolarmadt: 2 x 1, con alla barrera al coigeno y sello al wacio.

Eropague Secundacia :..::l:c'u oo TuRacs blancs Suzjada b medidas 38 x 26 % 13.5 om, tesstendia 34 BT, Acabade
Pieras por caja 1E piozas |
Peso por piela ddd gz 305
Pesg Promedio por Caja 7.9kg
Cimpacado al vacio,. Lermolarmada, piora congelada, una pieca de 440 v Lalza
Presentacion P £ & b i ¥

18 bolsas gor caja, en caja de cartbn corrugado v flejadn.
£l lote £5 ponseodl Yo Qe COrTRSEOndS a wna orden de produccedn G4n <@ de una fecha.

| AT N 1Y LR R

Interpretacidn del Lote

KW YORN ITEAN KN

mEe ~
Presentadon de [a Etiqueta 100
¥ acomedo &n caja e

(48 iR TR

Figura 4.14. Especificaciones del empaque diezmillo steak 440 G.
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 ESPECIFICACIONES DE EMPAQUE »

Imdgenes del Empague
Primario y Secundario

Empague Primaric

Empague Secundario

Empague Primaric

Balsa tipo pauche medida ?7x 9%, 3 sellas de arigen, con alta barrera al oxigeno y sello al
WA,

Empague Secundario

Caja de carton Kra’l, Medidas de e cajo 4.8 « 33 13 o, Tara 573grs

Piezas por caja

A0 pieras

Peso por pieza

BOe=50%=217gn

Peso Promedio por Caja 9.1 kg
Precamtadén Empacada al vacic, termaformado, piesa congelada, una pieca de 8 O por bolsa v 40 bolsas
pior Caje, en faje ce carkon corrugade v ejado
interpretacidn del Lote Ll lite ps cansecativg gae carresponde & ana orden de praduccion dnica de una hedha.

Presentacion de la Etiqueta
v acomodo en caja

e g

e

——e

Figura 4.15. Especificaciones de empaque del Top Sirloin Steak Rend.

La especificacion de calidad e inocuidad es determinante, debido a que los estandares

de calidad de los productos y exportacion que se hacia Estados Unidos Americanos y
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principalmente a Hong Kong deben de ser estrictos y total apego a sus requerimientos

y a SAGARPA(Secretaria de Agricultura, Ganaderia, Desarrollo Rural, Pesca), por

esta razon, es importante integrar esta informacién como la de cada especificacion

descrita en el manual de procedimientos para su operacion. En la figura 4.16 y 4.17 se

muestran ejemplos de calidad en los puntos de los parametros organoléptica,

fisicoquimica, microbioldgica y otras adicionales.

ESPECIFICACIONES TECNICAS DE CALIDAD E INOCUIDAD

Color Grasa: blanca a crema
- Carne: rojo cereza

Urganaiiticas Clor Caracteristico Carne cruda

Textura Firme y suave
Fisicoquimicas o g

Aw 85-90%

Mesofilicos aerobios Maximo 500,000 UFC/g

Coliformes Totales Maximo 500 UFC/g
Microbiologicas Staphylococcus aureus 100 UFC/g

Salmonella spp Ausente 25g

E. coll 0157:H? Ausente 25g

Material extrafio Sin presencia de material extrafio

Antibidticos y Hormonas Ausentes

Otros Parametros Desjugue Maximo el 10%
Vacio Minimo el 95%

Trazas Metalicas

Sin presencia de particulas ferrosas, no ferrosas y de Al

Figura 4.16. Especificaciones técnicas de calidad e inocuidad del diezmillo steak 440 G.
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ESPECIFICACIONES TECNICAS DE CALIDAD E INOCUIDAD

Color Grasa: blanca a crema
. Carne: rojo cereza

rganaictice: Olar Caracteristico Carne cruda

Textura Firme y suave
Fisicoquimicas L 23 == 1i.2

Aw 85 — 90%

Mesofilicos aerobios Maximo 500,000 UFC/g

Coliformes Totales Maximo 500 UFC/g
Microbiologicas Staphylococous aureus 100 UFC/g

Salmonella spp Ausente 25g

E. coli Q157:H7 Ausente 25g

Material extrafio

5in presencia de material extrafio

Otros Parametros

Antibidticos y Hormonas Ausentes
Desjugue Maximo el 10%
Vacio Minimo el 99%

Trazas Metalicas

5in presencia de particulas ferrosas, no ferrosas v de Al

L= S0

Figura 4.17. Especificaciones técnicas de calidad e inocuidad del Top Sirloin Rend G

La ultima especificacion es la llamada embalaje donde se muestra la distribucion del

producto en las cajas y tarimas que se usan para que el producto conserve las

caracteristicas precisas de empaque. La figura 4.18 y 4.19 se muestra la especificacion

técnica del producto diezmillo 440 y Top Sirloin Rend G. (ver manual completo anexo

2- Manual operativo diezmillo 440)

ESPECIFICACIONES DE EMBALAJE
Cajas por Cama 7 cajas
Camas por Tarima 9 camas
Cajas por Tarima &3 cajas

Tipo de Tarima

Tarima de Madera con Tratamiento de Esterilizacion

producto

Recomendaciones de uso del

SAFE HANDLING INSTRUCTIONS

THIS FRIOUZT WAS PREFARED FROM INSPECTID
L] S0 HEAT MK
IH

Figura 4.18. Especificacion técnica de embalaje del diezmillo steak 440 G.
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——— e ————— [ e et Tt ittt Mt

L - .
_ESPECIFICACIONES DE EMBALAJIE
Cajas por Cama 7 cajas
Camas por Tarima 9 camas
Cajas por Tarima 63 cajas
Tipo de Tarima Tarima de Madera con Tratamiento de Esterilizacién

SAFE HANDLING INSTRUCTIONS

THIS PHUOULT M&% UHEPEHRED FR2OM INSPECTED

AHE PASZED HMEAT AMDADS POULTRY. S00eS FOSE

FRODLCTE WAY JOKTAR BACTERIA THAT COLLLD

CAUST ILLMEES IF THE FRADLCT IS WSHAKDLEDR

O2CONECN RESFIRFALY MR YWLIR PRDTITTICN,

FOLLOR THESE SAFE HAKILING tRSTHLCTIDMNS

Recomendaciones de uso del RECFFOFRE SEEATES O PISEEM Tob 16
PArBIGEIATSS B UATAWE
producto
.' P HCLY e .-'{l

HASDE ATTER TOUCHIVG Tal LIaT 0P S0ATTY

- . i

Qe S s
- B Sgan

e i

Figura 4.19. Especificacion técnica de embalaje del Top Sirloin Rend.

4.3. Aplicacién de las herramientas de manufactura esbelta

(lean manufacturing).

En esta seccién se presenta algunas herramientas que se usan en manufactura
esbelta cuyo uno de sus objetivos es identificar aquellas actividades que no generan
valor como el de distancia y tiempos de los flujos de personal y/o producto dentro de
las areas. Entre las herramientas de mejora que implementamos con ayuda del marco
tedrico en el area de valor agregado son: las 5's, diagrama de recorrido y control visual
en areas y proceso que nos ayudaran a reducir desperdicios de recursos identificados
previamente en el marco tedrico.

4.3.1. Fase 11: Comprender la situacién actual.

En el area se encuentra una situacion de desorden y equipo operativo donde no se
encuentra en su lugar y en algunas ocasiones no lo tiene, ademas por experiencia de
platicas entre los supervisores y personal operativo, comentan que es necesario

aplicar herramientas de orden, definir rutas y establecer una codificacion en las areas
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para identificacidon y ayuda visual. En el proceso se ha identificado que los operadores
recorren distancias que por algun obstaculo en maquinaria y equipo los hace girar y
no agregan valor al producto sino pérdida de tiempo y desperdicio de distancia.

4.3.2. Fase 12: Aplicacién de las herramientas aplicables para

mejorar la situacion.

En esta fase se aplicara las herramientas ya implementadas para realizar la mejora

del proceso

e Las 5 (5's).
En esta parte es para identificacion, control de organizacién para disminuir tiempos
de busqueda, caidas y limpieza es prioridad por calidad e inocuidad en las areas.

En la figura 4.20 se muestra una imagen del area donde se puede ver los equipos y
partes de los mismos desordenados y presencia de materiales de empaque (como
charolas, bases, material de limpieza, etc.) en las areas sin un lugar destinados..

Figura 4.20. Imagen del area antes de la aplicacion de las 5's.
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En la anterior figura 4.20 se pueden ver charolas que no estan en orden, implementos
de limpieza, ademas los equipos de mesas no estan en su lugar de trabajo. Para la
aplicacidon de esta herramienta de mejora se implementa las siguientes etapas:

e Separar
Se realiza un analisis visual de equipos, materia prima, materiales de embalaje que
estan en lugares inadecuados. En la figura 4.21 se muestra imagenes de materiales

en posicion inadecuadas en las areas de produccion.

Figura 4.21. Materiales en desorden del area de produccion.
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e Ordenary limpiar
Ya identificados los materiales y los equipos, con ayuda de los supervisores se
crearon espacios donde asignar y ordenar las cosas dentro del area, comentarios de
personal operativo dicen que tenian semanas estas condiciones. En la figura 4.22 se
muestra la aplicacion de ordenar con ayuda de gerencia y supervision por ejemplo
del material de limpieza, charolas en resguardas en almacén externo a AVA. etc.

Figura 4.22. Materiales y equipos ya ordenados.

e Estandarizar y autodisciplina.

En este punto se crea una conciencia y se les motiva a los supervisores a la
importancia que se debe de tener la identificacion de materiales, equipos y cajas que
no esta en su area asignada. Las 5°s crean un espacio seguro, ordenado y limpio
donde se les dijo la importancia de aplicar las fases antes mencionadas por lo menos

una vez por turno.

e Uso de Diagrama de recorrido dentro del orden y limpieza.

Para hacer un analisis de las distancias y flujos en el area, se realizé un diagrama de
recorrido donde los filetes recorren por area hasta el area de embarque para entrega
del producto.

En la figura 4.23 se muestra por medio de flechas la ruta de flujo de recorrido de los
filetes donde podemos ver en el plano las areas y lineas, asi como también de

informacion adicional de los flujos de todos los productos que se elaboran el area de
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valor agregado (Ver anexo 3- Diagramas de recorrido de productos generales del area

de valor agregado)

ey ’
\ _w, _. ) 5 [ R TTTEri TTH

&l t=
auen can -F-} I =

'rummn

4

. - — AT
£ [ — I

= U0
- RO HACT LA TATD

- WATENAL E UL
] — WGRLIINTE
o, el TR

s PETTYO LI W BCT AL T ET

e TTIRAZOH HITERSFRAA DD B4 T MACHRCH

Embarque

f iy " '..l.r'-.u F i l o .-:I-.---J.l--:“':'-' "Tllﬂ
.“.uf!.{‘%'..'i-m.i;*’ a0 L5 'ﬁa ;1#. &3
P e o R @e -1 D
| il & : l'- .4..‘ A 1 B Im = [T :—_EJ
it e,
[ il
sasione ) T_'
s, 5
1|
lT ®
by, L
|
R, - Recepcion

Figura 4.23. Actual diagrama de recorrido de la familia de los filetes (steaks).
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Desde la recepcion de materias primas indicada en la figura 4.23 hasta el area de
empaque y embalaje se tiene que el producto recorre 10 metros y un tiempo de
produccion variable, por ejemplo, 360 minutos operativos por cada 300 kilos de top
Sirloin Red N segun los datos proporcionados por la gerencia de planeacion y

produccion.

En base a una propuesta y reunidn con los gerentes y operadores se llevo a cabo una
cita operativa y se cre6 una nueva distribucién de flujo donde en lugar de 10 metros
se redujo a 6 metros creando valor y minimizando el desperdicio del recorrido
multiplicado por el volumen al dia. En la figura 4.24 se presenta el nuevo flujo sugerido
con las flechas grandes en comparacion a las flechas del mismo color a la planta.

14 “d;‘:'“_ / -
= =4 apd
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Figura 4.24. Nuevo diagrama de recorrido propuesto de la familia de los filetes(steaks).
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° Control visual en proceso e identificacion de areas.

El control visual e identificacion de areas y equipos es de suma importancia, esta area
de oportunidad se implementé debido a que en las auditorias se ponian en observacion
la falta de sefalizacion y edificacion dentro del area de produccion .Con ayuda del
personal operativo y respaldo de la gerencia se mandaron hacer rotulos de las areas

como se muestra en la figura 4.25.

""'E--T—_______
Figura 4.25. Identificacion de las areas y ayuda visual.
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4.4. Metodologia de SLP para el rediseiio de distribucion

fisica.

En esta seccion y apoyado con la informacion anterior, se disefio la propuesta de la
distribucion del AVA mediante la aplicacién del SLP, como se establecié en la
metodologia

4.4.1. Fase 13: Informacion de localizacién general del area.

El area de valor agregado cuenta con los siguientes equipos usados en las areas de
fabricacion de los filetes. La tabla 4.4 se muestran los equipos usados en el area.(

para mayor informacion ver anexo 04- planta arquitectonica actual del area de valor

agregado)
Equipos y maquinaria Cantidad/ cédigo
Termoformadora 1T
Detector de metales 1/ DM
Bascula etiquetadora 1/ BE
Flejadora 1/ F
Emplayadora automatica 1/ EA
Maquina de vacio 1/ MV
Sierra 2/S
Rebanadora 2/R
Molino 1/ M
Lavado y esterilizador 1/ LE
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Mesa de inspeccion.

1/ Mi

Tabla 4.4. Maquinaria y equipo de valor agregado.

4.4.2. Fase 14: Distribuciéon General del area del Conjunto.

Para fines del estudio de distribucidn, se dividio el area de valor agregado en secciones

dentro del mismo plano, donde cada seccion contiene actividades especificas y equipo

especifico. En la figura 4.26 se muestra el plano arquitectonico del area de valor

agregado por areas y equipo actuales (para mayor vision expandida de esta misma

imagen ver anexo 4- planta arquitectonica actual de valor agregado).
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Figura 4.26. Planta arquitecténica actual del area de valor agregado.

En la tabla 4.5 se muestra las actividades generales del proceso del area, donde

podemos ver las tareas que nos serviran para dividir las areas dentro del area de

valor agregado.
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Actividades del proceso Equipo empleado
1. Recepcion de materia prima Entrada buzon de cajas
2. Desempaque y charolas Entrada buzén de cajas y desampaque
3. Cortar/Rebanar Rebanadora.
4. Biselado Sierras y basculas
5. Vacio Maquina de vacio
6. Detector de metales Detector de metales
7. Empaque/ pesado/ almacen Banda transportadora y Empacadora

Tabla 4.5. Actividades principales del proceso del area de valor agregado

En la figura 4.27 se muestra la division seccional en 7 areas de acuerdo a las
actividades del proceso de la tabla 4.5 donde nos servira para realizar el redisefio de
la distribucion fisica y estudiar las relaciones de acuerdo a la metodologia de Muther

de planeacion sistematica de instalaciones vista en la revision literaria.

Entrada al area/
lavado botas

Cuarto de
ingredientes

Figura 4.27. Divisién seccional de acuerdo a las actividades del proceso

Ya planteadas las secciones y actividades dentro del area, es importante mencionar
que lo siguiente es realizar un diagrama relacional de ponderaciones o diagrama de

relaciones por area, basandose en la literatura de planeacion de distribucion
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sistematica de Muther en donde se indica la relacion en términos de la letra, usando la

letra “A” como absolutamente necesaria, “E” especialmente importante, “I” importante,

“O” importancia ordinaria, “U” no importante, y “X” indeseable. En base a este criterio
se establecié por medio de la gerencia y supervisores el diagrama de relaciones por
area que se muestra en la figura 4.28.

1- Recepcion Materia prima

2- Desermnpaque y charolas

3- Cortar/ Rebanar

4. Bicelado

5- Vacio

6- Detector de metales

7- Empaque/Pesado/ Almacen

Figura 4.28. Diagrama relacional por areas de Valor agregado.

En la figura 4.28 se determind las relaciones entre las actividades principales del area
de valor agregado, donde se pueden resumir las mismas en la tabla 4.6 DE/A para
obtener con ello las conclusiones de las relaciones de cada configuracién por actividad
principal. El diagrama de relaciones de la figura 4.29 sirve de base para presentar el
de la figura 4.30.
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DE/A 1 2 3 4 5 6 7
1 A E X X U
2 A X I X I E
S E A O A X I
4 O X X E X X
5 X X A E E A
6 X I X X E A
7 U E I X A A

Tabla 4.6. Tabla relacional por areas DE/A
C o 4 Tmesrs

Figura 4.29. Diagrama de relaciones por area.

MRS = e
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Figura 4.30. Diagrama relacional de espacios por area.

4.4.3. Fase 15: Plan de Distribucion Detallada.

En esta fase preparamos la propuesta de distribucion de planta de la instalacion de
donde se aconseja sobre la ubicacion de los puestos de trabajo, asi como la
maquinaria o los equipos. En esta fase se muestra el area ya final de la instalacion
obtenida de las anteriores fases como se muestra en la figura 4.31.

1. Recepcion de
; . 7 Entrada
materias primas. cuarto
2. Desempaqguey ! de
charolas i i
3. Cortary/o 2 ¢ IE"TE&SI_
rebanar. 6
4. Biserlada. PASILLO
5. Vacio
6. Detector de
metales.
7. Empaque, pesado
y almacen. 3

00S320V/0711ISVd

Figura 4.31. Diagrama de plan de distribucion final propuesta.
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4.5. Analisis de los resultados de la implementacién de las

herramientas.

Implementacion

En la tabla 4.7 se muestra un resumen de los resultados obtenidos y observaciones

generales de la implementacion de las herramientas de mejora.

Herramientas de Fases Resultados | Observaciones
mejora. obtenidos.
Analisis previo | Fase 1: En estafase | Se vieron
de la se aspectos de la
L Productos o L
organizacion y . | determind la | ubicacion,
. elaborados y analisis . N
familia de familia  de | relacion de
de la organizacion . .
productos: estudio, la | herramientas
Fase 2: tabla 4.1, | acordes con la
Determinacion de la | asi como la | identidad de la
familia o familias de | tabla 4.2 de | empresa,  asi
producto de estudio. | las familias | como la familia
de estudio. | de los filetes.
Fase 3: Seobtuvoel | Se revis6 la
diagrama literatura y en
Informacion Proceso de )
o de proceso | base a gerencia
operativa y fabricacion general L
_. general de | se determino el
técnica parala | de lafamilia de .
) los filetes( | encabezado
realizacion de productos. . )
fig. 4.3), asi | tomando
manuales .
Fase 4: como el | ejemplo dos de
Determinacién de la | encabezado | los productos,
identificacion oficial del Diezmillo

estandar del

procedimiento.

estandar de

steak 440y Top
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Fase 5:

indice y
determinacion del
nombre del producto

comercial.

Fase 6:

Introduccién y
Descripcion del

producto.

Fase 7:

Definicién de
Objetivo y alcance

del procedimiento.

Fase 8:
Determinacién de los
responsables del

cumplimiento.

identificacio
n.

El indice fue
de acuerdo
a la
literatura
aceptado
por
gerencia
(fig. 4.6)
Se puede
ver en la
tabla 4.3 la
descripcién
general
estandariza
da

Se
determina
en la fig. 4.7
objetivos vy
alcances
estandariza
dos

Todo el
personal es

Sirloin Rend
SE(fig4.4y4.5)

En la fase 5 se
agregaron
aspectos
técnicos,
conservacion 'y
embalaje
propios de cada

corte filetes.

La descripcion
del producto e
introduccion es
la presentacion
del mismo

estandarizado.

El objetivo y
alcance fue

avalado y de
acuerdo con

gerencia.
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Fase 9: Definiciones

del procedimiento.

Fase 10:
Procedimiento e
informacion

adicional.

responsable
por lo que
se
establecio
un en la fig.
4.8 el
cumplimient

0]

Se
establecio
las
definiciones
generales
para los
filetes.(fig.
4.9)

Es la parte
del flujo de
las
actividades
en
diagramas
(fig.- 4.10y
4.11). Se
considera
especificaci

ones

Se determino
que cada
personal de
produccién es
responsable
directa o
indirecta, por
eso es la

generalidad.

Los steaks tiene
similitudes en
proceso, por
ello se
estableci6

generalidad.

En el
procesamiento
de carne es
importante
considerar los 4
puntos
especificos de
conservacion,
empaque,

calidad e
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especificas | inocuidad y
en las embalaje).
figuras de la
412 ala4.
19
Fase 11:
Comprender la
Aplicacion de . . Por la En la fase 11 se
situacion actual. . o . ]
las identificacié | explica la razén
herramientas Fase 12: n de la de utilizar las
lean condiciébn y | herramientas en
. Aplicacién de las . .
manufacturing los la situacion
herramientas o
(manufactura objetivos se | actual con
aplicables para o
esbelta. . o determiné ayuda de la
mejorar la situacion.
el uso de tabla 2.2.
las 5°s por
el desorden
, un analisis
de los
recorridos
(fig. 4.23 y
4.24),
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Metodologia de
SLP rediseio de
distribucion

fisica.

Fase 13:

Informacion de
localizacion general

de la planta y/ area.

Fase 14: Distribucion
general del area del

Conjunto.

Fase 15:

Plan de Distribucion
Detallada.

Se mostrd
el equipo y
maquinaria
en la tabla
4.4

De la tabla
4.4 se
puede ver
los equipos
y plano de
conjunto en
la figura
4.26, asi
como en la
tabla 4.5 las
actividades
del proceso.
Es
importante
que se
obtuvo el
diagrama
relacional,
relacionar
por areay
espacios
427 ala
4.30.

Esta parte de la
metodologia se
realizé
mediante el
estudio del
método de
planeacion
sistematica de
Muther.
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Mediante la
fase 14 se
determino
el diagrama
del plan de
distribucién
final en la
fig. 4.31.

Se demostro el
disefo de
instalacion del
area de valor

agregado

Tabla 4.7. Tabla de analisis de resultados de las herramientas de mejora.

4.6. Conclusiones finales de las herramientas de mejora.

Ya presentadas las propuestas de mejoras y la aplicacion de la metodologia, se

procedid a una reunion con personal de la empresa donde se pasé asistencia de

evidencia informativa de la totalidad del proyecto, no se mencionaron comentarios

hasta por el momento, se menciond que este proyecto va hacer de guia para la

realizacion de programas en materia de capacitacion, aplicaciéon en otras areas y

realizacion de inspecciones de orden y limpieza, asi como, se analizara la propuesta

de distribucion de planta. La tabla 4.8 se muestra el personal y de la direccion de la

empresa.
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Nombre Puesto Observaciones. Firma
(#empleado) (opcional)
Lic Ibrahim Control: 230 Informacion valiosa -
para efectos de
capacitacion y
aplicacion en otras
areas.
Lic. Lucas | Control: 530 Los procedimientos -
Huerta operativos seran de
guia y para uso oficial
del todo el personal.
Lic. José | Control: 110 La metodologia de -
contreras valor agregado se
usara para aplicarlo en
la planta de cortes.
José Calvo Propondremos un
Hernandez manual de manufactura

esbelta para las areas

de produccion

Fotografias.

Tabla 4.8. Formato de asistencia y evidencia de reunién informativa de finalizacion del proyecto.
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5. CONCLUSIONES, RECOMENDACIONES Y

Se presenta un resumen de las conclusiones basadas en los resultados de la
investigacion, también se sugiere algunos planes y proyectos futuros que
complementaria este proyecto.

5.1. Conclusiones

El desarrollo del proyecto y metodologia proporcioné al proceso herramientas de
mejora para fines de conocimiento y capacitacion del proceso, ya que antes a la
realizacion de este trabajo no se contaba con un manual operativo de procedimientos.
El operador realizaba las actividades de acuerdo a la explicacion y/o actividades
empiricas de cada personal que lo capacitaba, se logré con ello darle estandarizacion
en la reduccién de la variabilidad de las operaciones, uniformidad en los procesos en
los cortes disminuyendo en el futuro errores en el desarrollo de la produccion,
herramientas para la toma de decisiones para responder a distintos escenarios y
posibles certificaciones como de requerimientos de estandar como la ISO 9001.

La propuesta de la implementacion de las herramientas de mejora como manufactura
esbelta ayudo a identificar los flujos de las materias primas de los filetes (steaks) y asi
poder hacer un analisis de la mejora de la ruta minimizando los traslados y distancias
de 4 metros que multiplicado por los volumenes de produccion, tienen un impacto
significativo en la reduccion de los tiempos, distancias, reduccion en el manejo de
material, aumento de la productividad, disminucion de riesgos a accidentes ya que el
personal camina y presenta levantamientos de cargas en esos traslados, entre muchos
otros factores. Otra herramienta de manufactura esbelta fue la aplicacién de las 5's,
donde en la fase de la situacion actual del area resulto que se encontraba materiales
mal ubicados, falta de sefalizacion, equipos mal posiciones, etc, que con la aplicacion
practica y por experiencia de personal experto pudimos ver antes de la aplicacion de
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de las 5's se logro disminuir los espacios, ordenar y limpiar, asi como sefalizar las
areas en un estado de orden y agilizacion de los recursos dentro del area, donde la
metodologia retrasos, tropezones, desperdicios (mermas) y sobre todo dificultad en el
traslado de productos y el personal.

Dentro de las herramientas de mejora de la aplicacion del SLP( plan sistematico de
distribucion), analisis de los recorridos y flujos se logré proponer una sugerencia de
disefo y distribucion de la zonas dentro del area , mediante el diagrama de analisis
relacional y espacios por areas, ayudando con ello a la interpretacion de las uniones
operativas que hay entre cada actividad y con ella, hacer una distribucion de las zonas,
promoviendo el uso adecuado de los espacios y el correcto control de las uniones de
las actividades entre cada departamento.

5.2 Recomendaciones futuras

Es recomendable aplicar una metodologia de estudio de redisefio, como la propuesta,
para aprovechar las herramientas de ingenieria para la mejora continua en todas las
areas de la empresa Es importante revisar y actualizar los procedimientos y manuales

de acuerdo al analisis con personal capacitado.

En materia de herramientas de mejora se propone sistematizar y aplicar manufactura
esbelta, como la metodologia 5's, diagramas de recorrido, mapeo de la cadena de
valor, entre otros. El redisefio de la distribucion requiere actualizar los planos y darles
seguimiento a los flujos para realizar un analisis de las relaciones entre las areas y asi

proponer una distribucion eficiente para el uso adecuado de los recursos.

Por ultimo, se recomienda no perder de vista el sentido y objetivo de la mejora continua
de los procesos, disefiar herramientas de capacitacion, promocion y analisis de las

actividades para contar con una eficiencia en el redisefio y se vea plasmado en el
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cumplimiento de los estandares de produccion del cliente, utilizacion positiva de los

insumos y disminucion de los desperdicios.
5.3. Trabajos futuros

Como trabajos futuros en la organizacién y de acuerdo a los resultados que se vieron

en este proyecto propongo los siguientes:

o Elaboracion de los manuales operativos de las demas familias de productos
como son la carne seca, hamburguesas, rebanados, marinados y emplayados.

. El analisis de distribucion y herramientas de manufactura esbelta para las
demas areas de la empresa incluidas las del proceso administrativo, almacén, y
cuartos frios.

o Un programa de capacitacion, donde contemplé la informacion y conocimientos
de los manuales estandarizados operativos como el que se elaboré en este proyecto

el de la familia de los filetes.
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ANEXOS

Anexo 1. Productos del area de valor agregado

Cédigo de Conjunto de Peso
articulo Nombre del producto articulos Tara neto
ARRACHERA OUTSIDE Carnicos de
1210 STEAK 200 GR VA 0.65 7
ARRACHERA OUTSIDE Carnicos de
1191 STEAK 300 GR VA 0.65 10
Carnicos de
1082 CABRERIA STEAK (CH) VA 0.6 0

CABRERIA STEAK C/HUESO Carnicos de
1207 500 GR VA 0.61 0

CABRERIA STEAK S/HUESO Carnicos de
1209 300 GR VA 0.61 7

CABRERIA STEAK S/HUESO Carnicos de

1208 500 GR VA 0.61 0
Carnicos de
1000 NEW YORK STEAK (CH) VA 1.14 8

NEW YORK STEAK (CH) 350  Carnicos de
1182 GR VA 0.6 0

NEW YORK STEAK (CH) 450 Carnicos de
1189 GR VA 0.61 0
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1283

1039

1218

1025

1030

1028

1035

1302

1315

1041

1316

NEW YORK STEAK (CH) FS

NEW YORK STEAK (PR)

NEW YORK STEAK (SE) 350
GR

NEW YORK STEAK REN (SE)

NEW YORK STEAK REN (SE)
70Z PZA

NEW YORK VITAFILADO
ALSEA (SE)

PORTERHOUSE STEAK (CH)

PORTERHOUSE STEAK (SE)

PORTERHOUSE STEAK FS
(CH)

RIB EYE FRENCH STEAK
(CH)

RIB EYE FRENCH STEAK FS
(CH)

Carnicos de
VA

Carnicos de
VA

Carnicos de
VA

Carnicos de
VA

Carnicos de
VA

Carnicos de
VA

Carnicos de
VA

Carnicos de
VA

Carnicos de
VA

Carnicos de
VA

Carnicos de
VA

0.35

1.14

0.61

0.94

0.98

1.14

1.14

0.35

1.14

0.35

Referencias

9.9

9.9

24

13
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1003

1180

1291

1181

1282

1220

1032

1026

1002

1190

1024

RIB EYE STEAK (CH)

RIB EYE STEAK (CH) 350 GR

RIB EYE STEAK (CH) 350GR

FS

RIB EYE STEAK (CH) 450 GR

RIB EYE STEAK (CH) FS

RIB EYE STEAK (SE) 350 GR

RIB EYE STEAK REN (SE)

90Z PZA

RIB EYE STEAK REND (SE)

SIRLOIN STEAK (CH)

SIRLOIN STEAK (CH) 1 KG

SIRLOIN STEAK REN (SE)

Carnicos de
VA

Carnicos de
VA

Carnicos de
VA

Carnicos de
VA

Carnicos de
VA

Carnicos de
VA

Carnicos de
VA

Carnicos de
VA

Carnicos de
VA

Carnicos de
VA

Carnicos de
VA

1.14

0.6

0.35

0.6

0.35

0.61

0.94

1.13

0.6

Referencias

10

10.2

9.86

9.08
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1221 T BONE STEAK (CH) 350 GR

1222 T BONE STEAK (CH) 550 GR

1004 T-BONE STEAK (CH)

1301 T-BONE STEAK (SE)

1314 T-BONE STEAK FS (CH)

Carnicos de
VA

Carnicos de
VA

Carnicos de
VA

Carnicos de
VA

Carnicos de
VA

0.71

0.71

1.14

1.14

0.35

Referencias
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Anexo 2. Manual operativo Diezmillo 440.

Ramncivwe ol 17 S AP.L dge C.W. Valor A gregado | FTWARIT — 11

Mamual Operative estandas i ads MARZC 2017

, Rev. 01
: E ll::? MEZMILLO STEAK 440 G Paginas 3

INDICE
1.1. Imtroduccion vy descripcion del producto
1.2. OQObjetivos
1.3 Alcance
1.4. Responsables
1.5. Definiciones

1.6. Procedimiento
1.7. Espeficaciones de conservacion, empague, inocuidad v embaiaja

Imaganas del Producio

Poron o Sheak grameado provenends oe e pees basca de Sielosn
Descripcian del producto Caap congelado ¢ itafiedo, se oorts meda wne Producio lins oe
hueso. cakiago, beido coteciivi vy cofaualos.

Matoria Prirma Tog Sifoin Cap (SE)
Cadige del Produclo
Boferancia MAMP 1167
Unidad de Medida Kiogeama (Ha)
Deciaaciin de Iryescahn @l 15%, Conlene Gal Asucar, Estabdiesdor Polioslalos
(E452) Polenciador de sabor Chdsmeio monossdioo (E-6217)
In@redientas 7
Anboediactes: Erftorbaio stdico (E-3168) ¢ citrabn Sédioo (E-331)

Declaracidn de Alérgancs Mo contiane Aldraencs

1.F Dbjetivos

Conpoer v cwuwmplir loa reguisiios estdndar perativos eaprosados ewte ranaal |
watinfaciondn lay necosidades de nuswtiros clenter oreando valor agrogado a los
produectos

1.3 Alcance

El presente mandal esta diseflado como procedimiesnto v gula operativa para Dodos
os gue e cepaciten, sean operadones y reabcen actividades: de produccson de ta

descripcion del prodwcto expressda on este manual
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Ranche ol 17 S.AP | de C.V. Valor Agregado | FTvaRT - 11
Mnnunl Opet alive eslandasizade MARZO 2017

|
sawEmE El 7 ‘ DIEZMILLO STEAK 440 G Fﬁrl

1.3, RESPONSABLES
a) Ukder de Dmbargue/ slrmacen . [rcargato de b superviutn ge s clanifs e y sepsiaibn

or los steaks pata eaviar &l area oF valor SEFREAS0 ¥ ROSIEGOT FeponLable & L Fmbargue

b} Superviiores de calided. Encargedon de maniener oy producior dentro de by
epecificanones de calidsd o inpousg.,

¢} Uder de supervision de valora agregado . [ncargado de coordinar § superatar a los
itolabeoradores

d} Colsberadores (Steaki), | ncargadon de la clasificacitn v ayuda al momento gur e Cortan
i steaks por ios operadores acomodando ol producto en o embaae |

¢] Operadored de sleakn. Ercaigadon operatero de lol totes cumphendo lni especficscones
exprespdat por el lider del producoion con syuda de kos colaboses.
ROTA: Ll incumplimeento de File manusl puste BrovDos uha Mancon por parte del anca de
capetal bumano, pars met edormacion csds funtion eets esprewsda en Ll certes
aeicriphival ofl purito

i, DEFINICIOMNLS

& Dlgusipasifin o s stesks. Prdote s de eeslosiden B la carme o0 rolecikn @& s @lbibaion
T P R AR R

L < T e T L

& FAsrmoles. Cantisd de gesos oo dig bt die e L @ome g o Celeaast v iR G
e ol e ahel Wl |y

® BargEas e A sl ile @ e e L el el il e il wiE BGEET @ oo
&  PAsgrele] Lo gres
& Abueraibs 1Y e It e L wagpeemis ddem dle e sdbicmie | caeme . plosihcio s deneee W

ol @ le secsdn del beame setire] o e ses euirmebies oo ol abipetiovn e sameeies s
AR W (R e emar e e eebser gy adew o et

& Earmaaifen e camic ki oo 8 isley W di midy ERyiey e orrlinglsilies atmebiee, o6 e wile ta e @l
i ww bt w L petrallida des ine Al dbi =

- mmumnhmﬂm-lm-ﬂ—n—nﬂuul_"m
i e by vaskel liglaad mapr 11inm

&  Abmacln Lagsivs deeuls = @ 1] w &l ml liss allifprpnies Gigees abe
e e b

& Eamaaethin’ | e el plsasss e o] e se b s las e slosiivtess mprivelssmtes g Tisrsism b jad e
Ak snf o lalas w9 o kT m

= Drdvisae) Pros ve gal sesmreagnie T jar Lo teenge ratieim dle | jriemess desfastes 8 e el e fresei
pe wl e de prammile i o eulsesides Lasebiteer e Pt oribue el e dke
e R E L ] k v il e chacl & Te i e wl prasdles b pesmetoie e ures
wammtall g it ulisisas paate ol oo cairitie s st e gaiel el

- ‘mlﬂ*—#iﬂ-ﬂlﬂﬂ Prrliaadhis b suiabiplart gdeiesn omosn envaer 06 e ilbieibie
L wr L Brerrrnms b ale | ems @ oneue La preepaies ieen de el e s s
mhml‘umﬂ*hﬂ

®  Livesss Hos e e o mapueis o8 e s ooeeeseey e p asspuetan prioabeciees v ogue les emysn e
LT R (R bR @R lise e U @isagh e ta les Tlewy peata Fodoaer la mero s de p llebingisille
il artpien mril sleom @ la vew e la presemle Pete le el
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Rancho ol 17 S AP L de C.V. Valkr Agregado | FTVARIT - 11
Mari sl Oper 81w e3tandar iz ado MARZOD 2017
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Rancho el 17 S.AP.L de C.V.Vakr Agregado | FTVARIT - 11
Wit sl Oper St ealandar 2 ado MARZO 2017
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Anexo 3. Diagrama de recorrido de producto del area de valor

agregado
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Anexo 4. Planta arquitectonica actual del area de valor

agrega
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