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Reduccion de pérdidas en el proceso de elaboracion de semi-elaborados con

la aplicacion de un Kaizen.

Introduccioén

En el mundo actual las empresas se preocupan por mantener su competitividad en
el mercado, esta tendencia le ha dado mucha importancia a la palabra ahorro, lo
que las empresas buscan ahora es generar procesos mas eficientes que les
permitan mantener un costo competitivo y que les genere a los inversionistas

mayores utilidades.

De acuerdo a lo anterior, en el presente trabajo se hablara de una planta de
alimentos y su area de semi-elaborados, se buscara eliminar o reducir mermas de
materiales y semi-elaborado para generar ahorros en los procesos de la planta. Es
decir generar mas salidas con las mismas entradas con ayuda de herramientas de

mejora continua.

Las actividades de la empresa se han estado monitoreado y se encontré que en el
mes de septiembre de 2015, las graficas indican una pérdida del 8.3 % solo en
materia prima y semi elaborado, lo cual impacta a la empresa en 150 mil pesos

mensuales.

El control actual de los materiales y proceso de fabricacién genera las pérdidas por
falta de estandares y una metodologia establecida, no existen controles en el area
y la mayoria de los procesos son manuales, por lo cual se espera convertirlo a una

manufactura esbelta.

Con el trabajo que se va a desarrollar se pretende responder a los siguientes
cuestionamientos, con la finalidad de ayudar a analizar los problemas que presenta

e implementar mejoras.

e ;Cual es la situacién actual de las perdidas en la empresa?

e ;Se tienen identificadas las perdidas principales?



e Qué se ha hecho para reducir o eliminar perdidas?

e  El personal operativo contribuye a la propuesta de mejoras?

o ; Existe el compromiso por la direccion en implementar una cultura de mejora
continua en la empresa?

e ;Qué beneficios se obtienen de implementar un KAIZEN en el area de
procesos?

e ;Qué se requiere para realizar un KAIZEN en el area de procesos?

Una vez que se tenga la respuesta a estos cuestionamientos, se podra concluir si
se cumplieron los objetivos de la presente tesis, o si tenemos algunas otras
recomendaciones para lograrlos, los objetivos que se han planteado con el presente

trabajo son los siguientes:

¢ |dentificar en que materiales o procesos se estan generando las mayores
pérdidas econdmicas en el 2015 en el area de procesos de la planta U.

o Establecer un KAIZEN en las principales tres areas de oportunidad
detectadas para eliminar o reducir las pérdidas al menos un 20 %.

e Definir tedricamente en cuanto tiempo puede reflejarse el beneficio del

KAIZEN en beneficios econdmicos.

La presente tesis esta desarrollada en tres capitulos y posterior analisis de

resultados y conclusiones.

El primer capitulo llamado ¢Y hoy en donde perdemos dinero?, se habla de las
pérdidas que se han identificado durante un periodo de tiempo en la empresa de
alimentos, se presentan algunas graficas en las que se muestran datos sobre los
desperdicios, los datos son extraidos del sistema ERP que se maneja en la planta.
Esta informacidn nos servira para identificar cuales son las areas de oportunidad e

identificar sobre que operaciones se realizaran los analisis de mejora continua.

En siguiente capitulo llamado ¢Vemos las fallas?, solucionemos en equipo, se
hablara de las metodologias que existen para realizar analisis de causa raiz, se
hablara del KAIZEN, que es y como aplicarlo, con ayuda de estas metodologias de
analisis de causa raiz se analizaran tres fendmenos que ocurren en la planta de
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alimentos y se propondran acciones correctivas para la eliminacién de estos

fendmenos que estan generando desperdicios.

Finalmente en el capitulo tres, llamado manos a la obra, se presentan todas las
acciones correctivas propuestas, algunas de ellas ya implementadas en la empresa;
Se presenta evidencia de la implementacion de los cambios propuestos en los

procesos como: procedimientos, capacitaciones, formatos nuevos, etc.

Posteriormente se presenta una tabla en la que se realiza un analisis de resultados,
las conclusiones y las recomendaciones que se pueden hacer a la empresa para

continuar con la mejora continua.
Hipotesis

-Si se miden los desperdicios generados en un area de procesos de una planta de

alimentos se pueden identificar las areas de mayor perdida.

-Si se hacen analisis de causa raiz sobre las mayores pérdidas encontradas en un
area de procesos se pueden tener ahorros de al menos un 50% en los desperdicios

encontrados.

-Si se tienen estandarizadas las actividades del personal operativo y de supervision

en un area de procesos, se puede ahorrar al menos el 20% en desperdicios.

Metodologia

¢ Analisis de datos historicos para identificar las areas de procesos en las que
se encuentran los desperdicios mas altos y que se reflejan en pérdidas
economicas.

e Analisis y observaciéon de tiempos y movimientos del personal en areas de
procesos, para eliminar tareas que no agregan valor al proceso e identificar
posibles causas raiz de los desperdicios.

¢ Definirinstrucciones de trabajo, para estandarizar cada una de las posiciones

en las areas de procesos.



e Generar uno o varios KAIZEN que tengan como objetivo reducir los

desperdicios identificados y hacer un proceso mas esbelto.
Marco Tedrico

En un mundo de cambios y transformaciones rapidas, tecnoldgicas, culturales y
sociales, es necesario poner el maximo esfuerzo en adaptarse a ellos rapidamente
ya que de lo contrario esto puede llevar a que los competidores tomen el liderazgo

del mercado en el que se esta participando.

Tradicionalmente se consideraba a las operaciones como un tema totalmente
técnico, cuyo objetivo era mantener la eficiencia a través de la reduccion de costos
y generar productos con una calidad aceptable; esta idea se mantuvo mientras se
tenia un mercado estable y predecible, en donde los consumidores no eran tan
exigentes y estaba permitido que el costo de produccién fuera el maximo

componente del precio final.

El ahorro de los costos de produccion no es un tema nuevo en las industrias, no es
necesario utilizar costosas tecnologias, ni sistemas complejos de administracion
para implementar un sistema que permita generar mas con menos; sin embargo no
muchas de las empresas en México utilizan los recursos que existen para medir y

reducir esas pérdidas.

Para lograr mejorar los niveles de productividad la reduccion de desperdicios de
materia prima en el proceso productivo es clave, ya que idealmente la relacion
salidas/entradas deberia ser 1/1, no obstante no siempre es factible cumplir con
esta relacion, por lo que una de las vias para mejorarla es reduciendo los

desperdicios.

Si se tienen menores niveles de desperdicios se tiene: mayor calidad, mayor
productividad, menores costos, menores precios finales; Lo cual genera un mayor
consumo Yy una mayor demanda, implicando mayor cantidad de puestos de trabajo,
ademas de mayores ganancias para las empresas y mayor consumo interno, en

pocas palabras una activacion de la economia del mercado.



Una herramienta actualmente utilizada en las grandes corporaciones es el KAIZEN,
una filosofia en la que la mejora nunca termina, es un concepto de esforzarse por

ser mejor a través de la identificacion del problema y la solucion.

Kaizen es una metodologia de mejora continua basada en un enfoque que se
caracteriza por: Mejora en pequefos pasos, sin grandes inversiones, con la

participacion de todos los empleados, implantando las mejoras en corto tiempo.

Si es aplicado de la mejor manera, el KAIZEN genera un cambio de mentalidad en

las personas y una mejora de los procesos de manufactura.

Los fundamentos importantes en la realizacion de filosofia de KAIZEN son el
compromiso Yy disciplina a todo nivel de la organizacion; La disciplina y constancia
son lo que hace que KAIZEN se diferencie de otras metodologias y por lo que la
hace ser filosofia; El grupo de personas que lo realizan, luego de arreglar un

problema siguen mejorando, no paran ni se quedan esperando otro problema.
Los principios generales del KAIZEN son los siguientes:

¢ Orientacion hacia el proceso, antes que al resultado

¢ Involucrar a todos los participantes de una cadena de produccion.

e Compromiso de los altos mandos gerenciales

e Una comunicacion vertical y horizontal eficaz

¢ Mejoramiento continuo de todos los productos y procesos internos y externos
e Lainversion en personal

e La gestion de calidad se inicia y termina con la capacitacion

e Todos participan en la determinacién y comunicacion de las metas.

Esta metodologia de mejora continua puede verse como la plataforma basica del
sistema de produccion TOYOTA o el pensamiento esbelto, los cuales utilizan
metodologias de analisis como 5G, 5 porque’s y 5W+ 1 H para encontrar causas

raiz y asi solucionar problemas o eliminar desperdicios.

Algunas de las técnicas y herramientas del KAIZEN son la estandarizacion,

entrenamiento, concepto de cero defectos, pequefios grupos de mejora, circulos de
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calidad, mantenimiento productivo total, control total de la calidad, JIT, 5's,

eliminacién de desperdicios.

Algunos de estos conceptos seran utilizados en la presente tesis, para hacer el

analisis de los desperdicios y las propuestas de mejora.

La empresa objeto de estudio es global y cuenta con tres procesos de fabricacion
diferentes, en los cuales se utilizan mas de 600 diferentes materias primas, las
cuales generan mas de 150 diferentes semi-elaborados. La mayoria de los
empleados de la planta (550 personas en planta de produccion) tienen mas de 20
afios trabajando en la empresa y no estan acostumbrados a trabajar bajo su propio
sistema, los conocimientos los obtienen por experiencia y por la capacitacion de un

operador con experiencia a uno nuevo.

La empresa estd comprometida con la mejora continua, ofrece capacitacion
constante a sus operadores en temas de SHE (seguridad, salud y medio ambiente),
calidad y nuevos proyectos. Sin embargo no se han obtenido grandes avances en

mejora continua en el area de procesos.

En el area de procesos no se tienen instrucciones de trabajo para casi ninguna
actividad, excepto el proceso de mezclado de los semi-elaborados, el cual no
siempre se sigue; Derivado de esto se tienen diversos problemas, los diferentes
operadores obtienen distintos resultados, se tienen paros de maquina por falta de
semi-elaborados, porque no se tiene establecido cuantos deberian estar

produciendo por hora.

Algo similar pasa con el pesado de ingredientes, los mezcladores paran por que los
pesadores de turno no tienen suficientes ingredientes pesados; la situacion no es
diferente al momento de dosificar el semi-elaborado a la linea de empaque. Si el
operador hace una actividad antes de la otra o si hace una actividad adicional a la
que hacen los comparieros de otros turno, esta generando retrasos en las lineas de
empaque ya que al ser automaticas tienen que tener semi-elaborado disponible en

todo momento.



El control de materias primas solo se lleva en sistema ERP (Enterprise Resource
Planning), en él se visualizan los materiales que tedricamente deben estar
consumiéndose por semi-elaborado, sin embargo en la realidad no se tiene medido
cuanto exactamente se pesa por cada semi-elaborado. Los operadores por
experiencia saben que aproximadamente 30 kg de ajo son un saco y medio y eso
es lo que colocan en la tolva de ingredientes, esto sucede para ingredientes macros

y medios ya que para ellos es mas rapido trabajar de esta manera.

Es claro que trabajar con esta metodologia te genera pérdidas que no estan siendo
medidas y que son grandes debido a la alta rotacidon de ese material, estos
consumos pueden visualizarse en la plataforma del ERP una vez que el semi-

elaborado es notificado en sistema, sin embargo la informacién no es exacta.

Existe otra metodologia llamada Value Stream Mapping (VSM) la cual te permite
visualizar todos los procesos, desde materia prima, hasta la entrega de productos a
los clientes. En este mapa se pueden visualizar acciones que agregan valor, las
que no, el flujo de materiales y el flujo de informacién dentro de la cadena de
suministro, de manera que es posible reconocer facilmente donde estan los

desperdicios dentro de toda la organizacion.

Después de identificar estas pérdidas, es necesario realizar un VSM futuro, ideal o
a lo que queremos llegar, en el que se represente el proceso completo de la cadena

de suministro, sin actividades que no agregan valor al proceso.

Es visible que existen diferentes areas de oportunidad en la empresa, las cuales
seran analizadas en la presente tesis por medio de las metodologias de mejora
continua que se han presentado, con la finalidad de encontrar causas raiz y
establecer acciones correctivas que permitan generar ahorros en el area de

procesos, analizando los desperdicios que son generados continuamente.

El desperdicio esta definido como todo el esfuerzo que se realiza en un proceso y
no afecta la forma o funcién del producto final, asi como todas las actividades que

no aportan al producto caracteristicas que el consumidor necesita.



A continuacidn se colocan algunas de las areas de oportunidad observadas

(desperdicios) en la empresa:

Desperdicios humanos: No se ha utilizado adecuadamente el potencial en la
totalidad de los equipos de trabajo. Los objetivos en el area no se han comunicado
adecuadamente al personal y esto genera que los objetivos del area no estén

alineados a los de la empresa.

Desperdicios de asignacion: Se pide a operadores de un area, cambiar de posicion
para sustituir a un comparfiero que no asistido o tiene incapacidad; la persona no
conoce la tarea y por lo tanto le lleva mas tiempo realizarla por completo, generando
retrasos en las siguientes etapas del proceso, ademas de que la probabilidad de
que se cometan errores que generen desperdicios de materias primas y semi-

elaborados por temas de calidad es mayor.

Desperdicios de espera: Los operadores turno a turno esperan a la coordinacion
para saber qué es lo que tienen que preparar y que materiales solicitar a almaceén,
deben llenar un formato para solicitar materiales y posteriormente llevarlo a firma de

coordinacion, entregan el formato a almacén y esperan a que el material sea surtido.

Se tiene un stock de materiales de alta rotacion en el area de procesos, sin embargo
algunos materiales deben ser solicitados en el momento y esto genera paros de

mezcladores hasta por 40 min en cada inicio de turno.

Desperdicios de control: Los supervisores recorren la planta al menos dos veces al
turno para verificar que todos los operadores estén trabajando, y en caso de
encontrar que alguien no lo esta haciendo reprenderlo, esto no aporta valor
agregado a la operacién por lo tanto se considera un desperdicio, lo ideal es tener
indicadores de eficiencia que permitan verificar por medio de graficos en qué areas

estan las debilidades y con qué personas.

Desperdicios de variabilidad: Este tipo de desperdicio existe en todas las
organizaciones, se trata de realizar un reproceso porque en un inicio el producto no

se obtuvo con las caracteristicas necesarias para el cliente, ademas de que este
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tipo de desperdicio también debe incluir la supervision adicional y la generacién de
nuevos estandares o documentos para demostrar que el producto ya esta

cumpliendo con las especificaciones del cliente.

Desperdicios de estandarizacion: Los operadores trabajan de manera distinta, por
la falta de instrucciones de trabajo y no se ha cuantificado cual de las metodologias
seria mejor opcion para estandarizar, de manera que se obtenga el mayor beneficio

independientemente del operador que se encuentre en turno.

Desperdicios de planeacién: Por falta de una correcta planeacion, no se tienen los
materiales requeridos en la elaboracion de semi-elaborados en tiempo y en forma,
provocando que se realicen cambios de ultimo momento al plan de produccion vy
esto provoca que desde almacén hasta pesado de materiales se tenga que

reprocesar.

Desperdicio de soluciones provisionales: En todas las organizaciones se generan
estos desperdicios, atender los comunmente llamados “bomberazos” generalmente
ocasiona que se tengan soluciones provisionales a las que no se les da el
seguimiento adecuado y puede generar problemas que ocasionen mermas de semi-

elaborado o generen tiempos de espera.

Desperdicio de comprobacion: Constantemente el equipo administrativo tiene que
revisar el trabajo realizado por otros compaferos; sucede constantemente al
momento de realizar un cambio de turno, ya que la persona que entrega turno tuvo
algunos errores en los formatos que entrega como seguimiento y esto causa
problemas al supervisor que entra, ya que debe comprobar todo lo que se le dejo

del turno anterior.

Desperdicio por falta de informacién: Constantemente se deben tomar decisiones
para definir el destino final de un producto o maquinaria que no cumple con las
especificaciones establecidas, sin embargo la falta de comunicacién o el hecho de
no tener suficiente informacion genera que esa decisién se retrase, provocando

pérdidas econdmicas por producto almacenado o en analisis.
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Desperdicio de activos: pueden ser por varios motivos, inicialmente por los
inventarios que se tienen en almacenes, tanto de materia prima como producto
terminado, también puede ser por equipos que no son utilizados, al tener equipos

funcionales sin utilizar solo se generan mas perdidas en el area.

Es notorio que en muchos de los desperdicios esta involucrado el factor humano,
para lograr tener un equipo capaz de participar en los proyectos, personal motivado
y que generen propuestas de mejora o simplemente quieran trabajar de una manera
diferente, el responsable del area debera tener las caracteristicas de un lider,
debera tener un plan de trabajo que sea atractivo para las personas, ademas de

que tendra que incluirlos en la toma de decisiones.

La idea de que no siempre el supervisor va a ser el que sepa mas de un tema debe
ser aceptado por el equipo de liderazgo y se debera confiar en las aportaciones del
equipo de produccion. Si no se tiene ganada la participacion del equipo de trabajo
no se obtendran los resultados esperados con la mejora continua, aun teniendo

incentivos monetarios o castigos por mal comportamiento.

Uno de los enfoques del KAIZEN es la eliminacién de los desperdicios, pero lo
primero en lo que se enfoca es en la calidad, si un proceso se enfoca en realizar las

cosas bien a la primera muchos desperdicios automaticamente desaparecen.

Por este motivo se utilizara este método para la reduccion de los costos en esta

planta a la cual llamaremos de aqui en adelante como U.

Otro de los enfoques del KAIZEN que se estaran utilizando es el Gemba, esta
herramienta nos habla de la importancia de ir a las fuentes primarias para encontrar
causas raiz a los problemas, por ejemplo ir al area en la que esta ocurriendo el

problema es requisito para poder entender porque esta ocurriendo.

La observacion de las actividades cotidianas pueden aportar mucha informacién
para encontrar causas raiz de un problema y el realizar entrevistas con los

involucrados son elementos que son necesarios en los analisis de los problemas.
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Como se vera en el desarrollo de los capitulos, un pequeio cambio en la forma de
hacer las cosas puede generar grandes beneficios, el KAIZEN hasta el momento es
una de las mejores herramientas para realizar analisis a toda clase de problemas
en procesos y generar acciones que realmente solucionen los temas de raiz sin

necesidad de realizar grandes inversiones econémicas.
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A continuacién se presenta un diagrama general del proceso a analizar en la

empresa U.

Diagrama de proceso de elaboracidon de semi- elaborados

Sefal de produccion por turno de acuerdo a avance de produccién

\NZ

Solicitud de materiales a almacén

N

Surtido de materiales a produccion

N7

Eliminacién de empaques secundarios

A4

Surtido de materiales a procesos

N7

Almacenamiento de materiales en el area de procesos

A4

Pesado de materiales

\NZ

Adicion de materiales a mezcladores

\NZ

Mezclado y dosificado de semi- elaborados a carros

A4

Dosificacidon de semi-elaborados en lineas de empaque
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Capitulo 1

2.Y hoy en donde tenemos desperdicios?

En las graficas siguientes encontraremos informacion del afio 2015 de una empresa
de alimentos de caldos de pollo y en ella se ven reflejadas las areas en las que se
encuentran las mayores pérdidas econdmicas, como se mencioné anteriormente la
planta realiza tres categorias distintas de productos, las pérdidas que a continuacion

se reflejan contemplan el area de proceso de todas las categorias.

Desperdicios en un aino
16%

u ME

- = MP

SE

Tipo de material % Aportacion ‘
SEMI ELABORADO INCLUYENDO 55
SOBRE DOSIFICADO (SE)
MATERIA PRIMA (MP) 29
MATERIAL DE EMPAQUE (ME) 16
DESPERDICIO TOTAL EN UN ANO MAYOR A 20,000,000

Grafica 1. Perdidas en millones de pesos en las categorias de semi-elaborados.
Contabilizando el sobre-dosificado, la materia prima y el material de empaque de

producto terminado.
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Desperdicio de materia prima

mPesadas mBuhler mMezcladores mExtrusores mPasta

Grafica 2. Desperdicio de materias primas en las principales areas de proceso.

TOTAL PESOS

A |

BUHLER EXTRUSOR MEZCLADORES PASTA PESADAS

Grafica 3. Costo del desperdicio de materia prima por area de procesos.
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0.6

0.5

0.4

0.3

[N

Buhler

Extrusor

Mezcladores Pasta

0.2
0

Pesadas

B STAB DEHYDRATED POULTRY MEAT POWDER
SODIUM CHLORIDE

 SACO PAPEL MAT PRIMAS 25KG KNORR

H PROTEIN VEG HYDROLIZATED POLVO MA
PASTA TRATADA FIDEOS

B PASTA TRATADA ESTRELLAS

B PALM STEARINE PALM OIL FULLY HID BLEND

B ONION EXTR POWDER NAT

W OLEO STOCK P/GRANULADOS

B GLUTAMATO MONOSODICO

B GARLIC EXTR POWDER NAT

B FECULA DE MAIZ

B DISODIUM-INOSINE-5 MONOPHOSPHATE

B CHILE POBLANO DESHEN TIRAS

B CHICKEN FAT W/EXTRACT OF ROSEMARY

B AZUCAR ESTANDAR

B AVH OLEO

B ARROZ PRECOCIDO

B ACHIOTE EN POLVO

Grafica 4. Materias primas que se desperdician en cuartos de pesadas.

Categoria

CUBOS
GRANULADO
SOPAS
MOZART

%
Aportacion
41%

21%

34%

5%

Desperdicio de semi-elaborado
= CUBOS = GRANULADO

5%

m SOPAS mMOZART

Grafica 5. Desperdicios de semi-elaborados por categoria de producto.
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Sobredosificado en lineas de empaque

6.00%

4.00%

2.00%

coe Il . At WEORI s SREARE AR st st

Refill 1 Refill 2 Refill 3 M-1 M-2 B-3 B-4 MP-1 MP-2 MP-3

B % Promedio 2014 ® Enero Febrero Marzo
Abril Mayo Junio Julio
Agosto Septiembre Octubre Noviembre

Grafica 6. Sobre-dosificado generado por lineas de empaque hasta el mes de

noviembre de 2015.

Linea % Promedio Promedio 2015 Tons 2015
2014 %

Refill 1 1.43% 1.47% 81168.06
Refill 2 0.24% 0.18% 4753.63
Refill 3 2.39% 2.23% 58336.09
M-1 2.03% 1.85% 27783.96
M-2 0.70% 0.60% 26845.25
B-3 2.03% 2.63% 45904.15
B-4 1.92% 2.10% 54694.79
MP-1 1.12% 1.29% 24568.09
MP-2 1.47% 1.50% 42307.99
MP-3 1.46% 1.03% 28702.41
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Destruccion semi-elaborados procesos

30000
25000

20000

15000 Suma de TON RECHAZADAS

Suma de % DESTRUCCION
10000

5000
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Grafica 7. Incidentes de calidad en procesos 2015, toneladas de semi-elaborado

rechazadas por incicdentes y toneladas enviadas a destruccion.

De acuerdo a la informacion colectada y mostrada se pueden observar multiples
areas de oportunidad en esta empresa, unicamente contemplando los datos de

desperdicios en materias primas y producto semi-elaborado.

Analizando esta informacién podemos concluir que las areas en las que el KAIZEN
tendria un mayor impacto es el area de pesadas y en la materia prima con la
proteina vegetal hidrolizada (PVH), ademas de que en general el semi-elaborado
se desperdicia en gran cantidad y se deben analizar las causas mas alla del sobre
dosificado presentado por las lineas de empaque.

En cuanto a los desperdicios generados por movimientos innecesarios o tiempos
muertos, se realizd la observacion de las actividades del personal operativo y de
supervision, en diferentes turnos pero realizando el mismo proceso, se tomé como
referencia el proceso de elaboraciéon de semielaborado sabor pollo por ser el mas
producido en la planta. A continuacion se presentan los datos recabados durante la
observacion del personal que labora en la planta U, durante los diferentes turnos de

produccion:
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Como se habia comentado desde el marco tedrico existen muchos tipos de
desperdicios, y se dio ejemplo de ellos en la empresa U, esto quiere decir que para
que realmente se obtengan resultados en las acciones correctivas que se

encuentren, se debera trabajar sobre cada uno de ellos.

Principales desperdicios en los que nos enfocaremos de acuerdo a toda la

informacién recabada:

e Sobre produccion: Es decir exceso de materiales pesados.

e Tiempo: Tiempos muertos en los procesos.

e Procesos: Proponer mejoras desde las instrucciones de trabajo.

e Movimientos: Eliminar movimientos que no agregan valor al proceso.

e Inventario: Disminuir o eliminar los inventarios de procesos.

e Defectos: Eliminar o reducir la incidencia de defectos.

e Transporte: Junto con el desperdicio de movimientos se busca eliminar el

transporte innecesario de materiales o equipo.

Como se comentd en el marco tedrico, otra forma de visualizar estas pérdidas es
realizando un VSM, esta herramienta arrojaria los mismos desperdicios que se
reflejan en las graficas y adicionalmente nos permitiria ver cual es el cuello de
botella de toda la cadena de suministro, esta es una herramienta muy efectiva para
generar mejoras dentro de toda la cadena de suministro, sin embargo no sera
aplicada en esta tesis porque nos estaremos enfocando unicamente a una etapa de
toda la cadena, ademas de que ya se tienen identificados los desperdicios gracias
al uso de un ERP. Sin embargo es recomendable que en todo proceso de
eliminacion de desperdicios y mejora continua, se realice un VSM para visualizar y
cuantificar las actividades que no agregan valor al producto y poder actuar sobre las

que nos generarian mayor impacto positivo en toda la cadena de suministro.
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Capitulo 2

Analisis de las fallas

Uno de los elementos mas importantes de un sistema de gestion de calidad es la
mejora continua; dentro de los aspectos mas importantes para lograrla es la
implementacion de acciones correctivas y preventivas que resuelvan o anticipen

situaciones indeseables que ocurren dentro de la organizacion.

Para que estas acciones sirvan como una herramienta eficiente para mejorar las
practicas de la empresa, es importante contar con una metodologia para solucion
de problemas, y con ella, la correcta identificacion de las causas raiz que originan

los problemas.

Los pasos para resolver un problema de acuerdo a la literatura son los siguientes:
1. Definir el problema.

2. Colectar datos y otro tipo de evidencia.

3. Identificar las condiciones que contribuyeron al problema.

4. Llevar a cabo la identificaciéon de la causa raiz.

5. Desarrollar recomendaciones y soluciones.

6. Implementar las recomendaciones.

7. Verificar que las soluciones recomendadas hayan resuelto el problema de

manera efectiva

Anteriormente se comentd que lo ideal es encontrar la causa raiz de las situaciones
indeseables, pero ;como se logra? A través de una metodologia correctamente
estructurada que se enfoca en encontrar la verdadera causa de un problema y cémo

resolverla, en lugar de solo ocuparse de sus consecuencias.

La identificaciéon de la causa raiz es una técnica para comprobar y analizar las

causas de los problemas y como resolverlos o evitar que ocurran, es un proceso
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que permite a los altos mandos de una empresa ser mas eficientes con el uso de
los recursos y en consecuencia mejorar el desempefio de sus actividades. El
analisis de la causa raiz se debe hacer de manera sistematica, y dejando evidencia

de los resultados y conclusiones.

Para solucionar un problema podemos tener diversas opciones, las cuales tienen

diferentes niveles de impacto en los recursos que se requieren para aplicarlas.

Generalmente las empresas se enfocan en las soluciones que son mas
convenientes en términos de rapidez y costo; sin embargo cuando se selecciona
esta opcion, lo que se esta atacando son los sintomas del problema en lugar de las
causas raiz. Si se opta por esta opcidon se corre el riesgo de que la situaciéon
indeseable se vuelva a presentar, lo que implicaria una nueva asignacion de

recursos para atender otra vez el mismo problema.

Al final, lo que vemos es que los costos de las soluciones rapidas pueden ser
superiores a los que pudieran tenerse si se toma el camino menos rapido pero mas

efectivo para resolver un problema.
La intencién de la identificacion de la causa raiz de un problema es saber:

e ;Qué sucedio?
e ;Por qué sucedié?

e ;Qué se puede hacer para evitar que suceda el problema otra vez?

Es comun que la situacion indeseada provenga de varios factores (condiciones de
la infraestructura, del factor humano o de los procesos, métodos, etc.), por lo que

se podran identificar generalmente varias causas raiz.
Analisis 5G’s

Uno de los modelos que se suelen utilizar en las empresas que siguen el modelo
Toyota, es la conocida como metodologia 5G o 5Gen. Esta es una metodologia

estructurada muy simple y que suele utilizarse a nivel de las operaciones. Esta
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metodologia contempla los aspectos esenciales de un modelo Lean. Consiste en
las siguientes 5 etapas secuenciales:

Donde esta la accion.

¢ Donde se produce la parte.

¢ Donde se aplicara la reforma.

e Como se llevan a cabo los procesos.
o Las diferentes etapas del proceso.
e Productos defectuosos y la naturaleza de los defectos.

e Actitudes y practicas de los operadores.

Evaluar los logros y las necesidades reales.

Hacer un analisis cuantitativo de la situacion.

e Estudiar la mayor parte de la documentacién disponible.

o Verificar la aplicabilidad de las normas.
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5. Gensoku: Es el “estandar”, se trata de restablecer el funcionamiento normal

de Gemba.

e Sobre |la base de las necesidades reales, planificar las acciones correctivas.
e Informar a involucrados y aplicacion de los procedimientos.

e Apoyo a las reformas a través de asesoramiento y asistencia local.

Esta metodologia es la mas simple que se le ensefia a un lider de equipo para
conseguir que mantenga su linea acorde a lo especificado, y que disponga de una
herramienta sistematica que lo lleve a averiguar por qué suceden las cosas, en el
caso de la aparicion de una situacion indeseable que altere su funcionamiento
normal, y evitar que adopte una solucion en particular, sin haber realizado el analisis

pertinente.

Un aspecto importante de las metodologias de resolucion de problemas de las
empresas Lean, es que no se tratan de metodologias “prueba-error”; sino que se
basan en el aprendizaje de los parametros importantes de los procesos y de sus
efectos.

El 5G son cinco pasos basicos para llevar a cabo una después de la otra, con el fin
de resolver un problema de manera efectiva. Es un método japonés de la resolucion

de un problema cuya finalidad se basa esencialmente en el arbitraje del conflicto:

o La teoria (conceptos) y la practica (la realidad);

e« Lo que hacemos y lo que realmente se puede hacer;

Método 5G ayuda a examinar todos los detalles con el fin de obtener una vision
objetiva de la situacién, dejando a un lado cualquier suposicion arbitraria. A
diferencia del método de 5M (modelo de pescado), no es solo para encontrar las
posibles causas de un problema, sino que se extiende mucho mas alla. Su objetivo

es restablecer las practicas mas adecuadas y mas eficaces.
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El objetivo del método 5G es garantizar el cumplimiento y aplicacion de normas,
para establecer o restablecer las actitudes correctas para mejorar la
productividad. A diferencia de otros métodos de resolucion de problemas que se
pueden hacer en su totalidad en el interior de un grupo de trabajo.
METODOLOGIA DE LOS “5 PORQUES”

La técnica fue desarrollada originalmente por Sakichi Toyoda y mas tarde fue
utilizada dentro de Toyota Motor Corporation, durante la evolucion de sus métodos
de fabricacion. Es un componente critico de la solucion de problemas que se da en

la capacitacion como parte de la induccién al sistema de produccion Toyota.

El arquitecto del sistema de produccion Toyota, Taiichi Ohno, describe la
metodologia de los 5 porqués como "... la base del enfoque cientifico de Toyota...
al repetir 5 veces “;por qué?” la naturaleza del problema asi como su solucién se
vuelven mas claros.” Esto no quiere decir que no se pueda continuar haciendo mas
preguntas, sin embargo, la verdadera clave al aplicar esta técnica es fomentar la
solucion de problemas al evitar las suposiciones y trampas de logica en lugar de
seguir la cadena de causalidad directa (Figura 1). La herramienta ha tenido un uso
generalizado mas alla de Toyota, y ahora se utiliza también dentro de Six Sigma.

Es una técnica de preguntas y respuestas, utilizada para explorar la relacion causa

| efecto sobre un problema particular.

Para la aplicacion de esta técnica se deben analizar las posibles causas de manera
critica, considerando su participacion real en el problema detectado, es decir, cual

es el factor de importancia de esta causa para que ocurra el problema.

25



5 Porqués? - Interpretacion

Solucion
Causa oculta no re.a"s‘a

Prababilidad de Exita

Cantidad de “porques” e

Figura 1. Exito en el 5 porque’s

El analisis de los porque’s hace que se enfrenten los hechos, ataca las causas raiz,

se basa en la observacion y no esta basado en opiniones.

Anidlisis 5w + 1h
Su objetivo es determinar y analizar el fenbmeno que genera un desperdicio, para

prevenir la reincidencia de los mismos.

Se trata de una serie de preguntas que permiten analizar una situacién: ;Queé?,
¢ Quién?, ;Donde?, ; Cuando?, ¢ Por qué?, ; CoOmo? Y sirve para realizar el analisis

o definir un plan de accién. (Figura 2.)
Pérdidas principales y el analisis de causa raiz

En este capitulo se analizaran a mayor detalle los desperdicios, muchos de ellos
estan integrados o pueden ser compartidos por varias etapas de proceso. A
continuacion se estableceran tres problemas identificados como las areas de
oportunidad mas grandes en la planta U. Dentro de estas areas estan involucrados
multiples desperdicios para los cuales se realizaran los analisis de causa raiz
correspondientes y se determinaran las acciones correctivas mas adecuadas para
corregir los fendmenos detectados, de manera que se eliminen o se reduzcan los

desperdicios encontrados.
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Para realizar estos analisis se aplicaran las metodologias 5G’s, 5W+ 1 Hy 5

porque’s del KAIZEN

5W-1H Planear Proyecto de Mejora

WHAT ;Qué?

WHY ¢;Por qué?

¢, Qué se hace ahora?
¢, Qué se ha estado haciendo?

¢ Qué se deberia hacer?

¢ Por qué se hace asi ahora?

¢, Por qué debe hacerse?

¢ Por qué hacerlo en ese lugar?

¢ Por qué hacerlo en ese momento?

¢ Por qué hacerlo de esta manera?

WHO ¢ Quién?

WHERE ¢Dénde?

¢ Quién lo hara?

¢ Quién lo esta haciendo?

¢ Quién deberia estarlo haciendo?
¢ Quién otro podria hacerlo?

¢ Quién mas deberia hacerlo?

¢, Doénde se hara?

¢ Doénde se esta haciendo?

¢ Donde deberia hacerse?

¢ En que otro lugar podria hacerse?

¢ En que otro lugar deberia hacerse?

WHEN ;Cuando?

HOW ;Cémo?

¢ Cuando se hara?
¢ Cuando se terminara?

¢, Cuando deberia hacerse?

¢, Coémo se hace actualmente?
¢,Como se hara?

¢, Coémo deberia hacerse?

¢ En qué otra ocasion podria hacerse? | ;Como usar este método en otras

¢(En qué otra ocasion deberia | areas?

hacerse? ¢, Coémo hacerlo de otro modo?

Figura 2. Preguntas para realizar el analisis de fenémenos con el uso de
5W+1H
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Primer analisis

El primer analisis corresponde al area en la que se encontr6 mayor pérdida de
acuerdo a graficas presentadas anteriormente, esta perdida corresponde al area de

pesadas.

Analisis 5G’s

1G GENBA: Vaya al lugar

del problema (fabrica,
linea, sistema,
componente)

Area de pesado de ingredientes

2G GENBUTSU: Examine la

evidencia de los objetos

Se encuentra sucia, existe polvo en el piso de
diferentes ingredientes y no todos los ingredientes

son pesados por los operadores.

3G GENJITSU: Compruebe

hechos y cifras

El producto fuera de los contenedores es tratado
como desecho. Los ingredientes utilizados en alto

volumen no son pesados.

4G GENRI: Haga referencia

a la teoria

El area debe mantenerse limpia y todos los
ingredientes deben ser pesados de acuerdo a

formula.

5G GENSOKU: Siga el

estandar

Pesar de acuerdo a formula, llenar formatos de

trazabilidad y mantener estandares de limpieza.
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Analisis (5W + 1H)

¢ Qué producto/parte tiene el problema?

Cuarto de pesadas de ingredientes.

¢ Cuando se presenta el problema? (p.ej.
Arranque/Produccion Normal/Después
de un cambio/Tiempo, etc.)

Al realizar una pesada.

:Doénde esta viendo el problema? (Area,

linea, equipo, componente, ubicacion)

Basculas de area de pesadas.

¢ El problema esta relacionado con la
habilidad? (depende o no de habilidad

de la operacion)

Si depende de la habilidad del

operador.

¢Cual es la tendencia del problema?,

¢Es puntual o presenta algun patrén?

En cada pesada realizada durante

el turno.

¢ Como cambia la situacion actual a la

optima?

Se pierde materia prima por
desperdicio y no se garantiza que la

formula este pesada correctamente.

Definicion del Fenémeno

Se pierde materia prima por
desperdicio y no se garantiza que la
formula esta correcta en el area de
de

especificamente en las basculas,

pesado ingredientes,
esta actividad depende de la
habilidad del operador y sucede en
cada pesada realizada durante el

turno.
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Analisis (5 Por Qué’s)

Titulo:

Pesado de ingredientes

Fenémeno:

Se pierde materia prima por desperdicio y no se
garantiza que la formula esta correcta en el area
de pesado de ingredientes, especificamente en
las basculas, esta actividad depende de Ila
habilidad del operador y sucede en cada pesada

realizada durante el turno.

Para los siguientes analisis de 5 porque’s la manera correcta de leerlos sera de

izquierda a derecha y de arriba hacia abajo.

pesar

1er Por | 2do Por | 3er Por qué 4to Por | 5to Por | Contramedi-
qué qué qué qué das
No se No hay Las basculas | Existe una | No se han | Realizar la
pesan los | basculas son bascula comprado | compra de
ingredi- disponi- insuficientes asignada a | basculas basculas para
entes. bles. para la mas de 3 para cada dos
cantidad de ingredien- | mejorarla | macro
ingredientes a | tes disponibili- | ingredientes.
pesar. distintos. dad.
No se No hay Las basculas | Porque las | No se Generar un
pesan los | basculas no estan basculas analizé en | lay out que
ingredien | disponi- cercanas al de alto el lay out permita una
tes. bles. ingrediente. gramajey | del area. optima
las de bajo distribucion
Los gramaje de basculas.
operadore estan
s tardan desorde-
mucho nadas.
tiempo en




No se Los Existe tiempo | Las No existe Generar una
pesan los | operado- de espera. basculas un orden instruccién de
ingredi- res tardan estan para trabajo del
entes. mucho siendo utilizar las | area de
tiempo en utilizadas | basculas. pesadas y
pesar. por otro replicar con el
operador. personal.
No se No se Los Solo estan | Se busca Colocar una
pesan los | conocen operadores no | disponibles | disminuir la | carpeta de
ingredi- las tienen acceso | de manera | contamina- | férmulas en el
entes. formulas a | alas formulas | electronica | cidn por areay
pesar. en el area de materia comunicar su
pesadas. extrafna. correcto uso.
No se El No ha recibido | No hay un | El entrena- | Generar una
pesan los | operador el procedi- miento es | instruccién de
ingredi- no sabe entrenamiento | miento que | por trabajo del
entes. realizar la | correspondi- indique experien- area de
actividad. | ente. como cia de pesadas y
realizar la | otros replicar con el
actividad. | operadores | personal.
Se El No hay Los No hay Indicar en la
encuen- | operador utensilios utensilios responsa- | instruccion de
tra MP la tira al disponibles comprados | bles del trabajo como
en el realizar el | que permitan | se material se realizara la
piso. pesaje. el pesaje. extravian o | que se distribucion
se rompen. | proporcio- | de utensilios.
na para
realizar la
actividad.
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Se Los sacos | Los Por no No existen | Generar
encuen- | estan operadores tener el ayudas ayudas
tra MP abiertos 0 | los golpean o | cuidado visuales o | visuales e
en el piso | rotos. rasgan necesario | instruccion | instrucciones
durante la al -es de de trabajo
operacion. manipular | como para el
los sacos manejar el | manejo de
de materia | material material fragil
prima. delicado. o delicado y
comunicar en
las areas
correspon-
dientes.
Se No se lleva | Cada Los No se tiene | Definir las
caducala | un arranque de operado- planteada | actividades
materia correcto turno se res no esta de las
prima en |inventario | solicita realizan el | actividad personas del
el area del material sin conteo del | en elroll area de
de material en | considerar lo material de los procesos.
procesos | el area. que ya existe | existente pesadores | (Dentro de las
en el area al inicio de instrucciones
(Fuera del la de trabajo).
cuarto de produccién
pesado).
El siguiente analisis estara enfocado a otra de las perdidas mas importantes de
acuerdo a las graficas anteriores, la cual es el desperdicio de producto

semielaborado.

El analisis se realizara solo en area de procesos, es decir sin tomar en cuenta el

sobre dosificado de las lineas de empaque; esta area no sera incluida en este

documento porque no es posible realizar el analisis real de cada una de estas lineas.




Analisis 5G’s

1G GENBA: Vaya al lugar del

problema (fabrica, linea,

sistema, componente)

Area de mezclado, dosificacién y reproceso.

2G GENBUTSU: Examine la

evidencia de los objetos

El reproceso no es controlado en su re-
utilizacion, se envia a destruccion gran
cantidad de producto por incidentes de
calidad, existe producto en piso y reproceso

caducado.

3G GENJITSU:

hechos y cifras

Compruebe

Existe un promedio de 20 toneladas de
reproceso por mes y se tiran hasta 6 toneladas
de diferentes formulas por incidentes de

calidad mensualmente.

4G GENRI: Haga referencia a la

teoria

El reproceso debe ser utilizado en la siguiente
produccion y se deben reducir los incidentes
de calidad en 20%.

5G GENSOKU: Siga el estandar

El reproceso sera utilizado en las producciones
en curso o siguientes de la misma formula,
identificar causas raiz de incidentes de calidad

para evitar que sucedan nuevamente.
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Analisis (5W + 1H)

¢ Qué producto/parte tiene el | Producto semi-elaborado de diferentes
problema? formulas.

¢Cuando se presenta el | Después de un incidente de calidad, cambio
problema? (p.ej. | de sabor, cambios imprevistos en el plan de
Arranque/Produccion produccion y vaciado del producto a
Normal/Después de un | contenedores.

cambio/Tiempo, etc.)

¢Donde esta viendo el problema?
(Area, linea, equipo, componente,

ubicacion)

Dosificacion a lineas de empaque vy

mezcladores.

¢(El problema esta relacionado
con la habilidad? (depende o no

de habilidad de la operacion)

Si esta relacionado con la habilidad del

operador

del

puntual o

iCual es la tendencia

problema?, (Es

presenta algun patréon?

Al menos una vez en cada turno.

¢ Como cambia la situacion actual

a la 6ptima?

Producto semi-elaborado que se manda a

destruccién o reproceso.

Definicion del Fenémeno

Producto semi-elaborado se manda a
destruccidn o reproceso después de un
incidente de calidad, cambio de sabor,
cambios imprevistos en el plan de produccion
y vaciado del mismo a contenedores, esto
ocurre en la dosificacién a lineas de empaque
y mezcladores, si esta relacionado con la
habilidad del operador y sucede al menos

una vez en cada turno.
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Analisis (5 Por Qué’s)

Titulo: Semi-elaborado desperdiciado
Fendmeno | Producto semi-elaborado se manda a destruccion o reproceso
después de un incidente de calidad, cambio de sabor, cambios
imprevistos en el plan de produccion y vaciado del mismo a
contenedores, esto ocurre en la dosificacién a lineas de empaque y
mezcladores, si esta relacionado con la habilidad del operador y
sucede al menos una vez en cada turno.
1er Por qué | 2do Por qué | 3er Por |4to Por | 5to Por | Contrame-
qué qué qué didas
El productono | EI producto | Porque El No se le | Definir
cumple con | tiene no se | personal | dio manuales de
especificaciéon | diferencias siguieron | no esta | capacitacié | operacion en
-es de | sensoriales. | los entrenad | n al inicio | actividades
calidad. procedi- |0 en la|de las | del area de
mientos | operacién | activida- procesos,
de des con un | replicarlos
mezclado procedi- con el
miento. personal y

designar
responsa-
del

seguimiento a

bles

las
actividades,
hasta que

acrediten una

evaluacion.
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El producto no | Porque esta | Porque Sobra No se | Coordinar con
cumple  con | caducado. no se | mucho realizan planeacién el
especificacion utilizé en | producto | lotes de | plan de
-es de los 3 | después | acuerdo al | produccién de
calidad. meses del programa | manera que
posterio- | término de solo se
res. de la | produccién | utilicen lotes
produ- completos
ccion. para el
producto
terminado.
El producto no | Porque esta | Porque Sobra No se | Coordinar
cumple con | caducado. no se | mucho cuenta con | con
especificacion utilizé en | producto | materiales | planeacion
-es de los 3 | después | para que se
calidad. meses del continuar | verifique la
posterio- | término la existencia
res. de la | produccién | fisica de
produ- materiales
ccion. que aparecen

en SAP
(Sistemas,
Aplicaciones
y Productos)
24 hr antes
de la

produccion.
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El producto no | Porque Cayo al | El La Colocar
cumple con | contiene interior producto | actividad cofias a los
especificacion | materia del no esta | de tapar el | contenedo-
-es de | extrana. producto | protegido | contene- res, de tela
calidad. de un | con tapa. | dor plastica
area demanda |resistente y
alrededor mayor colocarlos en
tiempo un depdsito
ciclo. cercano a los
mezcladores
y capacitar a
operadores
en su
utilizacion.
Porque no se | Esta El Llego una | No se | Colocar una
puede contamina- contami- | materia cuenta con | malla en los
recuperar el | do por | nante fue | extrafa al | una mezcladores
producto. particulas partido en | mezclado | filtracion al | con una
pequenas. diferentes | r introducir apertura de 4
pedazos la materia | mm para
en el prima. evitar
mezclado apelmaza-
miento de
polvos.
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Porque se | Por no seguir | El No fue | El Replicar con
mezclan dos | los operador | capacita- | operador el personal en
formulas  en | procedimient | no los |do en la|es posiciones
un mismo | 0s de | conoce. operacioén | eventual, nuevas las
contenedor. operacion. cubre instruccio-nes
posiciones | de trabajo
de que
personas | correspon-
que faltan. | den y validar
su entendimi-
ento.
Producto cae | Se desborda | La Los Existen Medir tiempos
al piso. de los | actividad | operado- | muchos y
contenedo- | de res se | tiempos de | movimientos
res. vaciado sienten espera en | de manera
se realiza | presiona- | todo el | que se
apresura- | dos por el | proceso de | eliminen
damente. | tiempo. elabora- tiempos
cion de | muertos y
semi- queden
elaborados | plasmadas
las
operaciones

en una nueva
version de la

instruccion de

trabajo de
cada area
(generar un

proceso pull).
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El siguiente desperdicio esta dirigido al control, como se menciono en el marco
tedrico existen 8 supervisores en la planta, los cuales utilizan mas del 60 % del
tiempo en recorrer las plantas y resolver problemas de mantenimiento,
abastecimiento, inasistencias, seguridad, cambios de sabor, limpiezas, incidentes
de calidad etc. Recorren la planta con el objetivo de asegurarse de que todos estén
trabajando, pero si se encuentra una falla en algun tema de los antes mencionados,

busca a responsables de cada area para que resuelvan el tema.

Con el siguiente analisis se buscaran soluciones para liberar el tiempo del
supervisor y proponer una estrategia para reducir el numero de supervisores en

planta.

Analisis 5G’s

1G GENBA: Vaya al lugar del

linea,

Planta de produccién
problema (fabrica,

sistema, componente)

2G GENBUTSU: Examine la | El supervisor esta en la planta durante mas de 5

evidencia de los objetos

hr de su turno.

3G GENJITSU: Compruebe

hechos y cifras

5 de las 8 hr del turno de produccion el supervisor

recorre la planta verificando que todos trabajan

4G GENRI: Hagareferenciaala

teoria

Deben existir grupos de trabajo auto dirigidos y
cada area (calidad, almacén, inventarios) debe
cumplir con las tareas correspondientes sin

necesidad de supervision por parte de produccion

5G GENSOKU:

estandar

Siga el

Definir grupos auto-dirigidos que sea capaces de

dar solucion a temas comunes en el area.
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Analisis (5W + 1H)

¢ Qué producto/parte tiene el problema?

Supervisores de produccion

¢Cuando se presenta el problema? (p.ej.
Arranque/Produccion Normal/Después de

un cambio/Tiempo, etc.)

Durante el turno de produccion

:Doénde esta viendo el problema? (Area,

linea, equipo, componente, ubicacion)

Lineas de empaque y areas de

procesos

(El problema esta relacionado con la
habilidad? (depende o no de la habilidad)

Si, depende de la habilidad

¢ Cual es la tendencia del problema?, ¢Es

puntual o presenta algun patrén?

Se presenta todos los dias

¢Como cambia la situacion actual a la

optima?

Se pierde tiempo en tareas que no
aportan valor agregado a |la

operacion

Definicion del Fenémeno

Se pierde tiempo en tareas que no
aportan valor agregado a |la
operacidén por parte del supervisor
durante el turno de produccion en las
lineas de empaque y areas de
procesos, esto se presenta todos los
dias y si depende de la habilidad de

la persona.
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Analisis (5 Por Qué’s)

Titulo: Acciones que no aportan valor agregado por parte de la supervision

Fenémeno: | Se pierde tiempo en tareas que no aportan valor agregado a la
operacion por parte del supervisor durante el turno de produccion en
las lineas de empaque y areas de procesos, esto se presenta todos
los dias y si depende de la habilidad de la persona.

1er Por qué | 2do Por | 3er Por | 4to Por | 5to Por qué | Contramedi--
qué qué qué das

Los Los No se Se tiene | No se toman | Desarrollar

supervisore | operado-res | saben una decisiones al | operadores

S revisan no comuni- | responsa- | organi- | nivel que tengan

que todos can los bles de zacion operativo, los | capacidad de

estén problemas realizar vertical. | temas toma de

realizando | de esa operativos decisiones en

actividades | operacion accion. son resueltos | sus areas.

durante en el por los

todo el momento. supervisores.

turno.

41




Existen
cambios en
produccion,
horarios,
capacitacio-
nes etc.
Que deben
comunicar
de ultimo

momento.

Areas como
RH,
Planning o
TIM realizan
cambios
con pocas

horas de

anticipacion.

Se
programa
con
entregas
de
proveedo-
res que
aun no
llegan a
plantay se
comunica
hasta el
ultimo
minuto si
llega o no
el

proveedor.

No se
evalua
la
perdida
genera-
da por
la falta
de
informa-
cion con
hrs de
antela-

cion.

No existe
comunicacion
efectiva entre
las areas

involucradas.

Comunicar 24
hrs antes de la
produccion el
plan de
produccion, las
capacitaciones
o las pruebas,
todo
confirmado y
sin aceptar
cambios de
manera que se
comunique al
personal en
las juntas de 5
min realizadas
en cada inicio

de turno.

RH: Recursos Humanos Planning: Area de planeacién TIM: Equipo para pruebas en

procesos
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La
comunica-
ciénen la
entrega de
turno es
incompleta
y es
necesario
generarla
de nuevo
durante el
nuevo

turno.

La informa-
cion
plasmada
no es

suficiente.

Existe el
estandar,
sin
embargo
no se ha
evaluado

Su

eficiencia.

Solucio-
nan la
falta de
informa-
cion
revisan-
do
fisica-
mente
en el

area.

Porque es
informacion
confiable en

tiempo real.

Capacitar al
personal con
acceso al
ERP* para que
la informacién
requerida por
la supervision
esté disponible
en tiempo real
y sea
confiable.
Revisar el
formato de
entrega de
turno y validar
que contenga
toda la
informacion
relevante del
turno anterior
para generar
toma de
decisiones en
el turno que

inicia.

*ERP: Enterprise Resource Planning, Planificacion de Recursos Empresariales
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Los
supervisores
de otras
areas
(almacén,
calidad,
TIM*, SHE**)
quieren
solucionar un
tema en el
area
unicamente
con los
supervisores
de

produccion.

Consideran
que los
operadores
no tienen la
capacidad
de generar
una
solucion
definitiva al
problema.

Los
operadores
no
solucionan
ningun
problema
que se
presente en
el area, solo
reportan a

supervision

No se
ha
capaci-
tado a
opera-
dores
para
solu-
cion de
proble-
mas
en el

area.

No se ha
evaluado al
personal
para definir
operadores
que puedan
tener este
roll dentro

del area.

Definir las
habilidades
que debe tener
el operador,
definir las
situaciones
que puede
solucionar y
como puede
realizarlo,
documentarlo
y replicarlo a
los operadores
seleccionados.

*TIM: equipo encargado de desarrollar pruebas para cambios en procesos.

**SHE: Seguridad, salud y medio ambiente.
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Capitulo 3

Manos a la obra

Implementacién y resultados

Derivado de los analisis de causa raiz realizados se encontraron las siguientes

acciones correctivas; en este documento la responsable de realizar dichas acciones

es solo una persona, sin embargo en la practica los responsables de las areas que

correspondan seran los responsables de realizar e implementar la mejora, asegurar

su correcto funcionamiento, y ademas seran ellos quienes decidiran en qué fecha

seran realizadas estas mejoras.

Toda esta informacion es importante para que el area de mejora continua pueda

evaluar el desarrollo de la empresa en general, dar seguimiento a todas las acciones

correctivas que se generan en la organizacion y saber a quién dirigirse en caso de

necesitar informacion adicional.

Optima distribucion
de basculas.

# | Accidn correctiva | Responsable | Fecha de | Seguimiento
implementa
ciéon
1 | Realizar la compra | Control de | 10/09/2015 | Se cuantifican las
de basculas para | piso. basculas en Lay Out y
cada dos macro son numeradas.
ingredientes.
2 | Generar un Lay Out | Control de | 30/08/2015 | Se genera el documento
que permita una | piso. y se anexa copia

general.
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Accidn correctiva | Responsable | Fecha de | Seguimiento
implementa
cion

Generar una | Control de | 20/09/2015 | Se genera el documento

instruccion de | piso. y se anexa una version

trabajo del area de compacta del mismo
pesadas y replicar (por confidencialidad).
con el personal.

Colocar una capeta 15/09/2015 | Se generan carpetas con
de formulas en el | Control de formatos de cada
area y comunicar | piso. formula por area de
su correcto uso. pesadas, y categoria

(sopas, cubos y
granulados).

Indicar en la | Control de | 20/09/2015 | Se mantiene un

instruccion de | piso. inventario de utensilios y

trabajo como se se asigna personal

realizara la responsable del mismo
distribucion de por turno.

utensilios.

Generar  ayudas | Control de | 30/09/2015 | Se realiza el documento

visuales e | piso. y se anexa una version

instrucciones de compacta del mismo
trabajo para el (por confidencialidad).

manejo de material
fragil o delicado y
comunicar en las
areas

correspondientes.

Se

capacitaciones a

realizan
los
operadores y se da
seguimiento durante los

proximos 3 meses.

46




Accidn correctiva | Responsable | Fecha de | Seguimiento
implementa
cion
Definir las | Control de | 15/10/2015 | Se generan
actividades de las | piso. instrucciones de trabajo
personas del area para cada area de
de procesos. procesos, se comunica
(Dentro de las al personal y se da
instrucciones  de seguimiento, se anexan
trabajo). versiones compactas de
los documentos.
Definir manuales de | Control de | 15/10/2015 | Junto con supervisores y
operacion en | piso. el area de RH se define

actividades del area
de

replicarlos con el

procesos,

personal y designar
del

seguimiento a las

responsables
actividades; hasta
que acrediten una
evaluacion en la

actividad.

Supervisor de
produccion.
Recursos

Humanos.

al personal con
capacidades,

experiencia y liderazgo
que seran responsables
de dar seguimiento en

piso a las actividades.
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# | Accion correctiva | Responsable | Fecha de | Seguimiento
implementa
cion
9 | Coordinar con | Control de | 20/12/2015 | Se modifican los
planeaciéon el plan | Piso. tamafos de Ilotes a
de produccion de | TIM. 500,1000 y 1300 kg
manera que solo se dependiendo de la
utilicen lotes formula y planeacion es
completos para el responsable de utilizar
producto todo el producto
terminado. generado en maximo 2
producciones.
Se realizan pruebas
antes de modificar los
procedimientos en
especificaciones y se
comunican los cambios.
10 | Coordinar con | Control de | 30/09/2015 | El plan de produccion es
planeacion que se | piso. enviado en fin de

verifique la
existencia fisica de
materiales que
aparecen en SAP
24 hr antes de la

produccion.

semana y se verifica
diariamente que los
materiales que se
usaran en 24 hrs estén
disponibles para solicitar
a almacén. No se
aceptan cambios en el
programa con menor

tiempo de antelacién.
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# | Accion correctiva | Responsable | Fecha de | Seguimiento
implementa
cion

11 | Colocar cofias a los | Control de | 15/10/2015 | Se producen cofias de
contenedores, de | piso. tela para carros
tela plastica | Calidad dosificadores, y son
resistente y colocadas una vez que
colocarlos en un el semi elaborado ha
deposito cercano a salido del mezclador.
lo mezcladores, Se capacita a
capacitar a operadores en su uso y
operadores en su calidad da seguimiento a
forma de uso. su funcionamiento.

12 | Colocar una malla 15/10/2015 | Se coloca una malla de
en los mezcladores | Control de acero inoxidable en un
con una apertura de | piso. costado de los
4 mm para evitar | Calidad mezcladores por donde

apelmazamiento de

polvos.

son incorporados todos

los ingredientes.
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# | Accion correctiva | Responsable | Fecha de | Seguimiento
implementa
cion
13 | Replicar con el | Control de | 30/10/2015 | A cada personal que
personal en | piso. realiza una actividad por

posiciones nuevas
las instrucciones de
trabajo que
corresponden y
validar su

entendimiento.

Supervisor de
produccion.
SHE.

Calidad.

primera vez se le da a
conocer el
procedimiento, los
riesgos de seguridad y
los aspectos de calidad a
cumplir; se les lleva al
area y se monitorea que
realice correctamente la
operacion, se aclaran las
dudas en caso de que
existan.

En caso de personal de
nuevo ingreso se
capacitara por 15 dias
en el area. Solo
personal de la misma
area de proceso podra
cambiar de

(actividad).

posicion
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# | Accion correctiva | Responsable | Fecha de | Seguimiento
implementa
cion

14 | Medir tiempos vy | Control de | 15/10/2015 | Se anexan versiones
movimientos de | piso. compactas de los
manera que se documentos. (Por
eliminen  tiempos confidencialidad).
muertos y queden
plasmadas las
operaciones en una
nueva version de la
instruccion de
trabajo de cada
area (generar un
proceso pull).

15 | Desarrollar Control de | 15/10/2015 | A todo el personal de
operadores que | piso. nuevo ingreso se le
tengan capacidad | Recursos capacita en temas de
de toma de | humanos. calidad, seguridad,

decisiones en sus

areas.

Supervisor de

produccion.

produccion, almacén (si
corresponde); para
favorecer la toma de
decisiones del personal
operativo y la pro-

actividad de los mismos.
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# | Accidon correctiva | Responsable | Fecha de | Seguimiento
implementa
cion
16 | Comunicar 24 hr | Control de | 10/09/2015 | Se acuerda con
antes de la | piso. planeacion y RH no

produccién el plan
de produccién, las
capacitaciones 0
las pruebas;
confirmado y sin
aceptar cambios.

De manera que se
comunique al
personal en las
juntas de 5 min
realizadas en cada

inicio de turno.

Supervisor de
produccion.
Planeacion.
Recursos

humanos.

aceptar cambios a
produccién o]
capacitaciones con

operadores en menos de
24 hr.

Todos los avisos se dan
a conocer a los
operadores en juntas de
5 min antes de su inicio

de turno y en pizarrones.
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# | Accidon correctiva | Responsable | Fecha de | Seguimiento
implementa
ciéon
17 | Capacitar al | Control de | 30/10/2015 |Se capacita a los
personal con | piso. surtidores de materiales

acceso al ERP para
que la informacion
requerida por la
supervision esté
disponible en
tiempo real y sea
confiable.

Revisar el formato
de entrega de turno
y  validar que
contenga toda Ia
informacion
relevante del turno
anterior para
favorecer la toma
de decisiones en el

turno que inicia.

Supervisor de

produccion.

en procesos y empaque
para realizar ajustes en
SAP, se da seguimiento

diario a los movimientos

registrados que son
erroneos o] por
cantidades anormales

de materiales.

Se genera y anexa un
formato con la
informacion  suficiente

para la entrega de turno.
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# | Accion correctiva | Responsable | Fecha de | Seguimiento
implementa
cioén
18 | Definir las 15/10/2015 | Realizar un manual para
habilidades que | Control de el operador, con
debe tener el | piso. ejemplos de las
operador, definir las | Recursos situaciones frecuentes
situaciones que | humanos. sobre las que el
puede solucionar y | Supervisor de operador podra tomar

como puede
realizarlo,
documentarlo y
replicarlo a los
operadores

seleccionados.

produccion.

decisiones sin
necesidad de consultar
con la supervision.

Se anexa documento.

igura 3. Lay Out de area de procesos

Almacén temporal

- Pesadode

colorantes

Cuarto de pesadas
de alérgenos

Oficinas
Mezclador
Cuarto de Mezclador
lavado

Escaleras a almacén

Mezclador

Cuarto de pesadas

Area de reproceso

Mezclador
Mezclador
Mezclador

Tolvas
pesadas

Almacén
temporal

Lineas de dosificacién

Ventana de
montacargas

Lineas de
dosificacion

Elevador

Oficinas

Entrada




En el Lay Out antes presentado, se puede ver la ubicacion de las basculas de toda
el area de procesos, sefalada con un punto rojo, las flechas en los cuartos de
pesadas indican la secuencia en la que se realizara la pesada, ya que los
ingredientes dentro de estos cuartos estan ubicados de manera que se facilite la

operacion al pesador.

En total en el area se tienen distribuidas las basculas de la siguiente manera: 1 en
el area de reproceso, en la cual se pesa el material reprocesado y es identificado
con esta informacion; 7 en el area de pesado de ingredientes una de ellas especial
para micro ingredientes, una mas de piso para pesar directo en tolva y el resto para
pesar en contenedores, 5 en el cuarto de pesadas de ingredientes alérgenos una
para cada familia de alérgenos, una en el cuarto de colorantes y dos mas en el area
de mezcladores para pesar el producto que es bajado de los mezcladores a los

carros de dosificacion.

Con esta distribucion de basculas no se obtuvo una reduccién del tiempo de
operacion de pesado de ingredientes sin embargo se mantuvo a 3 min por pesada
en promedio, con el beneficio de reduccion de desperdicio de materia prima como
el PVH y la carne de gallina lo cual junto con el resto de las acciones implementadas
en septiembre reflejo una disminucién en el desperdicio de materia prima en
octubre, noviembre y diciembre, como lo veremos en los resultado presentados al

final.
3. Instrucciones de trabajo.

A continuacion se presentan todas las instrucciones de trabajo requeridas en el area

de procesos, con las mejoras propuestas dentro de los analisis antes mencionados.
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10‘ Instruccion de Trabajo PAGINA 1 DE 6
o: TAREA A REALIZAR EMISION 1
io’ Mezclado de ingredientes REV. 0
AREA DE PRODUCCION |  IMAGEN Y ESPECIFICACIONES LISTADE MATERIALES
ESPECIFICACIONES: [N°|[DESCRIPCION __ |CANTIDAD |N° |DESCRIPCION|CANTIDAD
FORMATOS DE
FORMATOS 1|MEZCLADORES 1| 9|POLIPASTO
DISPONIBLES MONTACARGAS
2|MANUAL 1| 10|LAPICERO 1
MEZCLADOR PALADE
LIMPIO Y EN BUEN ACERO COFIA POR
ESTADO 3|INOXIDABLE 1| 11|CARRO 1
COFIAY
CUBREBOCAS et _
CORRECTAMENTE PLUMON DE
COLOCADOS 4|NOXIDABLE 1| 12|AcUA -
UTENCILIOS TOLVA DE MAZO DE
LIMPIOS 5|ESPECIAS 1| 13|GOMA 2
UNIFORME LIMPIO ; i
6|BASCULA 1| 14|LIMPIEZA 1
NAVAJA DE '
BASCULAS 7| COMPUTADORA 1| 15|SEGURIDAD 1
CALIBRADAS RADIO DE CONOS DE
8| COMUNICACION 1| 16|PAPEL 1 CAJA

OBJETIVO

Que el personal responsable conozca la manera correcta de realizar el mezclado de ingredientes dentro de la
empresa, evitando errores en el proceso o desperdicio de materiales

ALCANCE

Esta instruccion debera ser aplicada y entendida por el personal operativo de mezcladores del area de
procesos y ayudantes de mezcladores en la planta U.
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Instruccion de Trabajo PAGINA 2 DE 6

TAREA A REALIZAR EMISION

(=1 =%

Mezclado de ingredientes REV.

RESPONSABILIDADES

_El operador de mezcladores tendra la responsabilidad de mezclar conforme a formula y pesar si la
formula lo requiere; de acuerdo a la siguiente instruccion de trabajo. Cumpliendo con las normas de
calidad y seguridad de la empresa, ademas de cuidar de su equipo de trabajo descrito en Ia lista de
materiales y asignar actividades de limpieza al ayudante al finalizar el turno. Sera responsable también de
supervisar las actividades de personal que se encuentre en periodo de capacitacion, asegurandose de
que el personal en capacitacion cumple con lo descrito en la presente instruccion de trabajo.

_El ayudante de mezcladores tendra la responsabilidad de llevar y traer tolvas de especias, traer, tapar y
llevar carros de dosificacion a donde corresponda de acuerdo a lo descrito en la siguiente instruccion de
trabajo, para todos los mezcladores en funcionamiento, cumpliendo con las normas de calidad y seguridad
de la empresa.

_El operador de calidad sera responsable de evaluar la muestra de producto semi- elaborado y determinar
si cumple con especificacion para su dosificacion.

_El supervisor de produccion, calidad, seguridad, seran responsables de auditar y asegurar el correcto
cumplimiento de los procedimientos que aplican al area.

OPERACION MATERIALES HERRAMIENTAS AYUDA VISUAL
De acuerdo al plan de produccién conocer cuantos lotes se plri::cec‘én — B E=EE
fabricaran de cada formula. p ! P '
actualizado/ ERP

Revisar el inventario de reproceso que se tiene de las formulas a
realizar en el turno y colocarlo enfrente de los mezcladores cuando NA
se trabaje cada formula.

Montacargas
manual

Programar el sistema Buhler para dosificacion de macro
ingredientes de acuerdo al plan de produccion.

Sistema Bulher |Computadora

de bulher.

Con el mezclador cerrado dosificar al mezclador los ingredientes

Sistema Bulher  |Computadora

Abrir de forma automatica la compuerta del mezclador y adicionar |Formato de
2 cubos de grasa a la mezcla, registrar los lotes utilizados en el  |mezcladores/ Pluma.
formato de mezcladores. Cubos de grasa
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,z"‘?t Instruccién de Trabajo PAGINA 3 DE 6
____________ . . _TAREAAREALIZAR  [EMISION | 1
Mezclado de ingredientes REV. 0

s Cerrar compuerta de mezclador de manera electronica y mezclar  |Software de Computadora !

por 40 segundos. mezcladores de mezcladores

Dirigirse a la entrada del cuarto de pesadas, tomar la tolva de
7 |micro ingredientes que corresponda con el sabor a mezclar y Tolva de especias NA

llevaria al mezclador.

s e Software de Computadora |
18 |Abrir de manera electronica la compuerta del mezclador. Aisdoindoies g S, “
lo |colocar 1a malia de acero inoxidable sobre Ia tina del mezclador. | V212 de acero NA !
inoxidable

10 |Anclar la tolva de especias al polipasto para dosificaria. Tolva de especias |Polipasto “

Subir, abrir manualmente con la palanca inferior y dosificar la tova |Tolva de especias v
11 |de especias, de forma que los polvos crucen por la malla antes / Malla de acero |Polipasto -

colocada. inoxidable

Con ayuda de una pala de acero inoxidable empujar el polvo Toiva de especias Poiipasto/ Pala
12 3 = / Malla de acero |de acero

compactado en la criba para facilitar el paso de los polvos. i s

inoxidable inoxidable
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para favorecer la caida de todos los polvos.

Cerrar la tolva de especias, bajarla de manera electronica y

- Instruccién de Trabajo PAGINA 4 DE 6
-I., TAREA A REALIZAR EMISION 1
Mezclado de ingredientes REV. 0

13 Con ayuda de un mazo de hule golpear los costados de la tolva Tolva de especias Mazo de hule NA

n4 desengancharia del polipasto. Tolva de especias |Polipasto
ks Cerrar de manera automatica la puerta del mezclador y mezclar de |Software de Computadora
1.5 a 3 min dependiendo de la formula. mezcladores de mezcladores

Llevar la tolva vacia al cuarto de pesadas, respetando los lugares

Colorante

IS asignados para ello. foRge especs A

b7 Repetir los pasos 7 y 8, pesar grasa de gallina de acuerdo a Enveriisiediing Cg;:;irﬁdor e
férmula en un contenedor de plastico y adicionar al mezclador. gall géscula

L 8 Cerrar la compuerta del mezclador de manera automatica y Software de Computadora
mezclar por 30 s. mezcladores de mezcladores

ko Dirigirse al cuarto de colorantes y tomar la pesada consecutiva del |Colorante pesado NA
sabor a realizar. en bolsa

Software de
b0 Repetir los pasos 7 y 8, adicionar el colorante asegurandose que :::ﬁ; 1?:1?::30 Computadora
" |el polvo cruce la malla. inoxidable/ de mezcladores
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TAREA A REALIZAR EMISION 1|
Mezclado de ingredientes REV. 0

51 Colocar dos carros limpios o con restos de la misma formula a Carros de Freno de
dosificar frente al mezclador y asegurarios al piso. dosificacion llantas
Abrir la compuerta del mezclador, tomar una muestra de producto |Cono de papel /
22 |en un cono de papel, identificario con el nimero de lote y llevar la |producto semi Pluma.
muestra al laboratorio de calidad para su analisis. elaborado
Som\*‘a:‘e :je @ Computadora
Girar Ia tina del mezclador y con ayuda de la pala de acero mezcladores! 4o mezcladores
23 producto semi

inoxidable vaciar el producto a los carros de dosificacion.

elaborado/ carros

/ pala de acero

5 inoxidable
de dosificacion.
Etiqueta de =
4 Identificar los carros con un plumoén de agua con el numero de identificacion / Plumén de Pores
pesada y codigo del producto. carros de agua et o
dosificacion llenos
]
Pesar los carros dosificadores en las basculas de piso y registrar St b {
25 |los datos faltantes en el formato de mezclado ( Peso general de donibooilasiistion Bascula
carros vacios 80 Kg).
El ayudame’de mezclado_res, tapara los carros con cofias y los Colasl carros de
26 |llevara a la linea de dosificado a empaque que esta trabajando NA

con esa formula.

dosificacion llenos

27

Limpieza de mezcladores y utensilios se realizara en cada cambio
de sabor de acuerdo a la matriz de limpieza proporcionada por
calidad.

Matriz de limpieza/

EqQuipo o
utensilios sucios

Espumadora /
Mangueras/ Kit
de limpieza
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Instruccion de Trabajo PAGINA 6 DE 6
TAREA A REALIZAR EMISION
Mezclado de ingredientes REV.

15 min antes de terminar el turno el operador realizara la limpieza |Area de . b
28 de su area de trabajo con ayuda del kit de limpieza. Mezclador R aaay

Los mezcladores quedaran cargados con producto para el
29 e NA NA

arranque del siguiente turno.

Personal de

En caso de requerir apoyo del area de mantenimiento, seguridad o|mantenimiento, |Computadora/
30 |calidad el operador parara el mezclador y buscara al produccion, Radio de

departamento que se requiera, avisando a supervision del paro.  |calidad o comunicacion

seguridad
En caso de incidente de calidad el operador detendra todoel  |Equipo e oo
producto involucrado en procesos y empaque, de ser necesario se|involucrado en . i
: o : : o identificacion

31 |lavara el equipo y se reutilizara hasta que calidad realice la incidente/ s,

liberacion, el producto involucrado quedara a resguardo de Formatos de .

, . - o = exclusivo de
calidad hasta su liberacién o destruccion. trazabilidad .
calidad

Si se tienen dudas en los tiempos de mezclado por férmula, s oirinnes —
32 |consultar las especificaciones por formula colocados en la carpeta deagfmu!as NA e _

respectiva, ubicada en la oficina de bulher. b=
33 Los formatos llenos deberan ser almacenados por turno en la Formatos llenos / NA

carpeta asignada en su mesa de trabajo.

Carpeta

Documentos de apoyo

Especificaciones de semi elaborados, Matriz de limpieza de calidad, Instrucciones de limpieza

Aprobado

Revisado
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Instruccion de Trabajo PAGINA 1 DE 3
TAREA A REALIZAR EMISION 1
Dosificado de semi elaborado REV.

IMAGEN Y ESPECIFICACIONES LISTADE MATERIALES
ESPECIFICACIONES: [N°|DESCRIPCION [CANTIDAD |N° |DESCRIPCION |CANTIDAD
FORMATOS FORMATO QE PLACA DE -
DISPONIBLES 1|DOSIFICACION 1] 7|IDENTIFICACION 1
COFIAY
CUBREBOCAS PALA DE KIT DE
CORRECTAMENTE ACERO
COLOCADOS INOXIDABLE HMEEZA
UNIFORME LIMPIO | 2 1| 8 1
UTENCILIOS
LIMPIOS REMOLCADOR RADIO DE )

3|ELECTRICO 1| 9|COMUNICACION 1

OBJETIVO

Que el personal responsable conozca la manera correcta de realizar la dosificacion de semi-
elaborado dentro de la empresa, evitando errores o desperdicio de materiales

ALCANCE

Esta instruccion debera ser aplicada y entendida por el personal operativo de las areas de
dosificacion de semi-elaborado del area de procesos en la planta U.

RESPONSAEILIDADES

_El dosificador tendra la responsabilidad de dosificar semi elaborado de acuerdo a lo establecido en
la siguiente instruccién de trabajo, cumpliendo con las normas de calidad y seguridad de la
empresa, ademas de cuidar de su equipo de trabajo descrito en la lista de materiales. Sera
responsable también de supervisar las actividades de personal que se encuentre en periodo
capacitacion, asegurandose de que el personal en capacitacion cumple con lo descrito en la
presente instruccion de trabajo.

_Supervisor de produccion, calidad, seguridad, seran responsables de auditar y asegurar el
correcto cumplimiento de los procedimientos que aplican al area.
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g™ | Instrucciénde Trabajo ] |PAGINA2DES3 |
": - TAREA A REALIZAR EMISION
- Dosificado de semi elaborado REV.
OPERACION MATERIALES |HERRAMIENTA AYUDA VISUAL
Alistarse para inicio de turno con materiales: formatos, pluma |Formatos/ Sniaiiea
y tabla sujeta papeles. Pluma / Tabla P
= - . i Placa de
Identificar cada linea de dosificacion con el nombre del : ' .
: S 2 identificacion/
producto que contiene, al inicio del turno y en cada cambio iinaas da NA
e dosificacion
Ubicar el carro a dosificar, con ayuda de un remolcador Car_ro de_ .
s 2 . dosificacion/ Remolcador
eléctrico transportar el carro a la linea correspondiente, : sl
: . : Linea de eléctrico
quitar la cofia y abrir la puerta de la linea. dosificado
Con ayuda del remolcador eléctrico levantar el carroaun  |C210 9€
- . dosificacion/ Remolcador
angulo de 45°, empujar el remolque de manera que la parte : :
: . Linea de eléctrico
frontal del carro entre a la linea de dosificado. ;
dosificado
Enganchar el carro a Ia parte superior de Ia linea y quitar la g,ar_r‘? de_ - Bamolcader
tapa frontal de acero inoxidable, dejando caer el producto por|® o> cacion e
: i Linea de electrico
gravedad, retirar el remolcador eléctrico. -
dosificado
Contenedores/
Depositar la cofia en los contenedores correspondientes y Cofia de carro/ NA
llenar el formato de dosificacion con los datos que solicita. Formato de
dosificacion
Con ayuda de una pala de acero inoxidable, retirar del carro G o
: y dosificacion/ Pala de acero
los restos de semi elaborado que no cae por gravedad, Linea de inoxidable /3/

colgar la pala a un lado de la linea una vez desocupada.

dosificado
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- Instruccion de Trabajo PAGINA 3 DE 3
________ “Ye® | TAREAAREALZAR  [EMISION 1
Dosificado de semi elaborado 0
Cuando el carro ya este vacio desenganchario de la linea de
8 |dosificado y llevarlo al area correspondiente para que los Car_ro de_ 5 NA
operadores de mezcladores dispongan de ellos. dosificacion
Repetir los pasos del 3 al 8 para cada linea de dosificado Carro de
g |due requiera semi elaborado, las lineas que requieren dosificaciéon/ Remolcador
semielaborado tendran la luz de |a torreta indicadora en Linea de eléctrico
amarillo. dosificado
En cambios de sabor, se realizara |a limpieza de los carros y |Matriz de Kit de
10 la linea de dosificacion correspondientes, de acuerdo a la limpieza, carros |limpieza/
matriz de limpieza e instruccién de limpieza de carros y lineas |y linea de Espumadora/
de dosificado. dosificado Mangueras
) . e Personal de
En caso de requerir apoyo del area de mantenimiento, e
14 |seguridad o calidad el operador parara el mezclador y g}i‘;‘jg?;'ﬁmc" ggz:glg:doraf
buscara al departamento que se requiera, avisando a ' " ERT
supervision del paro. callda_d 2 Eicaneo
seguridad
En caso de incidente de calidad el operador detendra todo el |Equipo :fr:;zzaf
producto involucrado en procesos y empaque, de ser involucrado en .
12 [necesario se lavara el equipo y se reutilizara hasta que incidente/ Ethugtas F{e
calidad realice la liberacion, el producto involucrado quedara [Formatos de enitioacion
a resguardo de calidad hasta su liberacion o destruccion.  |trazabilidad | o€ US©
exclusivo de
13 Los formatos llenos deberan ser aimacenados por turno en la|Formatos NA
carpeta asignada en su mesa de trabajo. llenos/ Carpeta

Documentos d

e apoyo

Matriz de limpieza, Instrucciones de lavado correspondientes.

Aprobado

Revisado
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.:i?. Instruccién de Trabajo PAGINA 1 DE 4
4 TAREA A REALIZAR EMISION 1
ACONDICIONAMIENTO DE MATERIALES PARA PRODUCCION REV. 0
IMAGEN Y ESPECIFICACIONES LISTADE MATERIALES
AREA DE _
PRODUCCION ESPECIFICACIONES]N? DESCRIPCION |CANTIDAD|N°® |DESCRIPCION |CANTIDAD
PROGRAMA DE
PRODUCCION MONTACARGAS
FORMATOS 1|ACTUALIZADO 11 7|MANUAL 1
DISPONIBLES
NAVAJA DE ETIQUETAS DE
2|SEGURIDAD 1]  8|IDENTIFICACION 1
COFIAY CUBREBOCAS
CORRECTAMENTE
L 3|COMPUTADORA 11  9|LAPICERO 1
CONTENEDOR
UNIFORME LIMPIO PELICULA DE BASURA
4|EMPLAYANTE 1] 10|CON TAPA 1
UTENCILIOS LIMPIOS TARIMA DE
5|PLASTICO 1| 11|KIT DE LIMPIEZA 1
AREA LIMPIAY TARIMA DE '
ORDENADA 6|/MADERA 1
Que el personal responsable conozca la manera correcta de realizar el acondicionamiento de materiales para proceso,
OBJETIVO o : it ;
utilizados dentro de la empresa, evitando el desperdicio de materiales.
ALCANCE Esta instruccion debera ser aplicada y entendida por el personal operativo del area de acondicionamiento de procesos en

la planta U.
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- g Instruccion de Trabajo |PAGINA2DE4 =
< TAREA A REALIZAR EMISION 1
oo ACONDICIONAMIENTO DE MATERIALES PARA PRODUCCION REV.

RESPONSABILIDADES [en |a presente instruccién de trabajo.

_El Acondicionador tendra la responsabilidad de eliminar empaques secundarios, traspalear,
emplayar e identificar materias primas que se utilizan en las areas de procesos, de acuerdo a lo
establecido en la siguiente instruccion de trabajo, cumpliendo con las normas de calidad y
seguridad de la empresa, ademas de cuidar de su equipo de trabajo descrito en |a lista de
materiales. Sera responsable también de supervisar las actividades de personal que se encuentre
en periodo capacitacion, asegurandose de que el personal en capacitacion cumple con lo descrito

_El Aimacenista tendra la responsabilidad de surtir materiales en tiempo y forma de acuerdo a lo
solicitado por produccién cumpliendo con lo estipulado en la siguiente instruccion de trabajo,
cumpliendo con las normas de calidad y seguridad de la empresa, ademas de cuidar de su equipo
de trabajo descrito en la lista de materiales.
_Supervisor de produccién, calidad, seguridad. seran responsables de auditar y asegurar el
correcto cumplimiento de los procedimientos que aplican al area.

m OPERACION

MATERIALES

HERRAMIENTAS

AYUDA VISUAL

El operador debera leer el programa de produccion

Plan de

— e——

prima y colocarlo en los recipientes correspondientes.

de basura

1 |actualizado para saber que productos y en que cantidad se |produccion NA ﬂ 25
van a producir en las proximas 10 horas. actualizado : =
Codigosde |, tadora e
2 |Utilizar un ERP para visualizar la lista de materiales a utilizar. |formulas a ERPp ’ B =
utilizar =
Solicitar los materiales a almacén por medio del formato XXX |Formato de = =
previamente autorizado por personal de control de solicitud de i
3 | " i : g i : Copiadora
inventarios. Dejar una copia para almaceén y otra archivarla |materiales, -
en la carpeta correspondiente. Pluma a
Una vez surtidos los materiales, retirar la etiqueta de Neivaiaia
4 identificacion de la materia prima, para utilizarla e u#i dad. bote Montacargas
posteriormente y eliminar el plastico de las tarimas de materia €9 [ manual
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K‘ Instruccion de Trabajo PAGINA 3 DE 4
_______ -I,, | TAREAAREALZAR  [emision [
- ACONDICIONAMIENTO DE MATERIALES PARA PRODUCCION REV.
A

5 Eliminar el empaque secundario de las materias primas y 2':;3’;23 Bicks Montacargas

colocarlo en el cesto de basura correspondiente. 8o basurs manual

Para eliminar empaque en forma de sacos de papel kraft es |Navaja de
16 |necesario utilizar una navaja de seguridad, poniendo mucha |seguridad, bote NA

atencion en no cortar el empaque primario del saco. de basura

Una vez que se ha eliminado el empaque secundario de un

saco de papel kraft, se realizara el traspaleo del mismo :

: : : Tarima de

e cuidando no golpear la bolsa con superficies filosas (Tarima plastico, Guia NA

o articulos cercanos a la operacion) a una tarima de plastico, da estib'a

siguiendo la guia de estiba que tenia el material en un inicio y

con una altura no mayor a1.20 m.

Si durante el proceso de eliminacion de empaque secundario |Etiquetas de Radio de
ls se encuentra materia prima danada (rota, fuera de rechazo, comunicacion,

especificacion) se realizara la devolucion de toda la materia |pelicula montacargas

prima involucrada hacia el almacén. emplayante manual

Emplayar la tarima de acuerdo al procedimiento de %t;‘::ﬁ?ag% .
19 |emplayado. Y colocar la etiqueta correspondiente, quitada 'p i : II e NA

anteriormente. T

emplayante

Colocar las tarimas emplayadas en los espacios designados
10 |€On ayuda de un montacargas manual y las tarimas de NA Montacargas

madera vacias colocarlas en posicion vertical manualmente manual

en el espacio designado para ello.
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@0‘ Instruccion de Trabajo PAGINA 3 DE 4 f
'I w TAREA A REALIZAR EMISION 1
e ~_ ACONDICIONAMIENTO DE MATERIALES PARA PRODUCCION  [REV. 0
11 Cubetas y tambos Unicamente se traspalean a tarimas de ::;Si?dgg bole Montacargas
STy M ¥ . = Ry > l‘ = |
plastico, con su respectiva etiqueta de identificacion. . — manual K
En el caso de tener materia prima a la cual se le haroto el  |Etiquetas de  |Radio de
1o [€mPaque primario, colocarla en el area de rechazo y solicitar (rechazo, comunicacion,
una etiqueta de producto no conforme a calidad para su pelicula montacargas
correcta identificacion. emplayante manual
Pluma, conTRo, 1E Ems
Registrar en el formato XXX en cada final de turno, la :°mi§:gs b e m——
13 |informacioén de la materia prima dafiada o rechazada, asi €9 NA
como la cantidad y el motivo del desperdicio oo o
' etiquetas de
calidad.
15 min antes de terminar el turno de trabajo, el operador
14 |realizara 5 "s en su area con ayuda de su kit de limpieza y su |Estandar 5°s Kit de limpieza
estandar.
Documentos de apoyo
Procedimiento de formacion de tarimas
Aprobado Revisado
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o
.:“ TAREA A REALIZAR EMISION 1
‘l' SURTIDO DE MATERIALES REV. 0
AREA DE PRODUCCIO] IMAGEN Y ESPECIFICACIONES LISTADE MATERIALES
ESPECIFICACIONES: N°|DESCRIPCION CANTIDAD |[N° [DESCRIPCION |CANTIDAD
MONTACARGAS
TARIMAS DE PLASTICO 1|MANUAL 1| 7|KIT DE LIMPIEZA 1
AREAS LIMPIAS Y DELIMITADAS NAVAJA DE PELICULA
PARA LAS TARIMAS 2|SEGURIDAD 1| 8|EMPLAYANTE 1
I\FJ?E\?'EMQL-L?ESDE IDENTIFICACION DE 3 ztlél'r_l‘l_gNES DE . FORMATOS_ e
DEVOLUCION
UTENCILIOS LIMPIOS 4|COMPUTADORA 1| 9 [DE MATERIALES 1
COFIAY CUBREBOCAS ggSNEEDOR DE
CORRECTAMENTE COLOCADOS 5|coN TAPA
ETIQUETAS DE
UNIFORME LIMPIO 6|IDENTIFICACION 1
OBJETIVO Que el personal responsable conozca la manera correcta de realizar el surtido de materiales para proceso, utilizados dentro
de la empresa, evitando el desperdicio de materiales.
ALCANCE Esta instruccion debera ser aplicada y entendida por el personal operativo del area de surtido de procesos en la planta U.
_El Surtidor tendra la responsabilidad de solicitar materiales al area de acondicionamiento, de manera que en area de pesadas no se tenga
desabasto de materia prima, apoyandose en el sistema kan van, manteniendo un inventario correcto fisicamente y en sistema ERP, ademas de
surtir el material necesario al area de pesado de ingredientes y retirar los restos y tarimas del material que se va a sustituir, regresar a almacén
los materiales que ya no se ocupen en el drea y realizar inventarios de acuerdo a la frecuencia indicada de acuerdo a lo establecido enla
siguiente instruccidn de trabajo, cumpliendo con las normas de calidad y seguridad de la empresa, ademas de cuidar de su equipo de trabajo
RESPONSABILIDADES descrito en 13 lista de materiales. Serd responsable también de supenvisar las actividades de personal que se encuentre en periodo

capacitacion, asegurandose de que el personal en capacitacion cumple con lo descrito en la presente instruccidn de trabajo.

_El Acondicionador tendra la responsabilidad de surtir materiales en tiempo y forma de acuerdo a lo solicitado por el surtidor cumpliendo con lo
estipulado en |1a siguiente instruccién de trabajo, cumpliendo con las normas de calidad y seguridad de |a empresa, ademas de cuidar de su
equipo de trabajo descrito en la lista de materiales.

_Supenvisor de produccion, calidad, seguridad, seran responsables de auditar y asegurar el correcto cumplimiento de los procedimientos que
aplican al area.
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- Instruccion de Trabajo PAGINA 2 DE 3
.z TAREA A REALIZAR EMISION
~d SURTIDO DE MATERIALES REV.
________________ T OPERACION | MATERIALES |[ERRAMIENTA|  AYUDA VISUAL
| - Plan de e
Rev!sar el programa de prqduccnon _ag::tuahzado y con ayuda de un ERP produccién Computadora | = 3=
realizar una lista de materiales a utilizar en el turno. 5 Bl =
actualizado, ERP n =
Revisar el inventario que se tiene de materiales que se usaran durante el tumo |Cédigos de NA
en el area de almacenamiento en procesos y en cuartos de pesado. materiales, ERP
Para carne de gallina, PVH, extracto de levadura y perejil se deberan tener dos .
tarimas de inventario en todo momento. Ya que son materiales de alta rotacion NA 9
e manual
y utilizados a gran volumen.
El operador tendra el control del inventario de materia prima en procesos, es Radio de

decir solicitar que el montacarquista surta a produccion el material que se
requiere comunicandose mediante un radio de comunicacion portatil.

ERP actualizado

comunicacion
portatil

Una vez que el material es surtido a produccion, el operador ordenara los Tarietas Kan- B Montacargas
materiales en el almacén de procesos de acuerdo a un Kan-Ban. L T
El operador surtira una tarima nueva al area del cuarto de pesado cuando en el ERP actualizad Montacargas
area reste un 20-10% del material. actualizado | manyal
El operador sera capaz de visualizar los materiales que se requieren en el Tarjetas Kan- MiitasaEs
cuarto de pesadas por medio de ayudas visuales correspondientes al Kan-Ban |Ban, ERP p— 9
y por medio de un ERP. actualizado
Una vez que se surta el material correctamente identificado, también sera Navai

: . . : : avaja de
retirada la tarima y los matenales de empaque correspondientes a la tarima Bote de basura seguridad
anterior.
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TAREA A REALIZAR

EMISION

.z_‘}:

SURTIDO DE MATERIALES

REV.

Cuando se realicen cambios de sabor, el operador sera responsable de
devolver los materiales a almacén, correctamente identificados, pesados,
cerrados y emplayados.

En una sola tarima pueden colocarse diferentes materiales para devolucion,

Pelicula

Pelicula
emplayante,
formatos.

emplayante,

Radio de
comunicacion
portatil

._Rédi;}dﬂe. Iy

comunicacion

; g formatos de portatil,
ra maxim 1. : S
correctamente organizados y con una altura maxima de 1.20 m Sindciniie. ko montacargas
materiales. manual
Sé debera llenar el formato de devolucion de materiales en el que se registrara: Formatqide
i : N : devolucion de
codigo, nombre, cantidad y lote de cada materia prima integrada en la tarima. materiales, pluma NA
Ademas de que debera contar con el visto bueno de personal de control de Etiquetas &e :
inventarios. materia prima
Antes de realizar las devoluciones el operador debera realizar los ajustes al
inventario en el ERP, ajustando lotes y cantidades de cada material con ayuda ERP Computadora
del formato de devoluciones.
Tadma Radio de
Para entregar las devoluciones, el operador se comunicara con el identificad comunicacion
montacarguista via radio de comunicacion, para que el material se coloque en ;ofr:a'tgad: Lis portatil,
la ventana y la tarima pueda ser recogida y enviada a almacén. S montacargas
devolucion
manual
En todo momento el surtidor debera mantener el area de almacén en procesos Estandar 5’ Kit de
en orden, con todos los materiales identificados y en buen estado. limpieza
Dos veces a la semana el operador realizara inventario de materiales en
procesos y realizara los ajustes necesarios en el ERP. ERP Computadora
En caso de que existan materiales que deban ser destruidos o rechazados ERP, Etiquetas
notificar al personal de calidad para su correcta identificacion y generar su - Computadora

consumo en el ERP.

de rechazo

Documentos de apoyo

Instruccion de aplicacion de Kan-Ban, instruccion de elaboracion de inventarios.

Aprobado

Revisado
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-@‘ Instruccion de Trabajo PAGINA 1 DE 4
O‘ TAREA A REALIZAR EMISION 1
‘o’ Pesado de ingredientes REV.
REA DE PRODUCCION IMAGEN Y ESPECIFICACIONES LISTADE MATERIALES
ESPECIFICACIONES: [N° |DESCRIPCION |CANTIDAD |N° |[DESCRIPCION CANTIDAD
FORMULAS
DISPONIBLES FORMATO DE
(FORMATOS) 1|FORMULA 1| 8|LAPICERO 1
CONTENEDORES
TOLVAS DE ACERO CUCHARON POR TABLA SUJETA
INOX Y NO DANADAS | 2|INGREDIENTE 1| 9|PAPELES 1
CUBREBOCAS
CORRECTAMENTE
COLOCADOS 3|TOLVA 1/ 10|PLUMON DE AGUA 1
CONTENEDOR
UTENCILIOS LIMPIOS | 4|DE PLASTICO 1| 11| TAPAS 2
5/BASCULA DE1A7 [12|KIT DE LIMPIEZA 1
UNIFORME LIMPIO 6/|COMPUTADORA 1| 13|MANGUERA 1
BASCULAS BOLSA DE
CALIBRADAS 7|PLASTICO 1| 14| ESPUMADORA 1

OBJETIVO

Que el personal responsable conozca la manera correcta de realizar el pesado de ingredientes dentro de la
empresa, evitando errores de formula o desperdicio de materiales.

ALCANCE

Esta instruccion debera ser aplicada y entendida por el personal operativo de los cuartos de pesadas del area de
procesos en la planta U.

|RESPONSABILIDADES

_El pesador tendra la responsabilidad de pesar conforme a formula, de acuerdo a la siguiente instruccion de
trabajo, cumpliendo con las normas de calidad y seguridad de la empresa, ademas de cuidar de su equipo de
trabajo descrito en Ia lista de materiales. Sera responsable también de supervisar las actividades de personal
que se encuentre en periodo capacitacion, asegurandose de que el personal en capacitacion cumple con lo
descrito en la presente instruccion de trabajo.

_El pesador con mayor experiencia sera responsable de supervisar a personal de nuevo ingreso y asignar
actividades de limpieza al finalizar el turno.

_Supervisor de produccion, calidad, seguridad, seran responsables de auditar y asegurar el correcto
cumplimiento de los procedimientos que aplican al area.
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®

- TAREA A REALIZAR EMISION
» Pesado de ingredientes REV.
OPERACION MATERIALES HERRAMIENTAS AYUDA VISUAL
El operador debera leer en el programa las formulas a realizar en  [Plan de :
el turno y calcular la cantidad de material a utilizar en las proximas |produccion Computadora
10 horas. actualizado/ ERP
Contabilizar el material que se encuentra en el area de procesos |ERP / Formato de Err e
(ERP) y realizar la solicitud de material restante a aimacén para solicitud de Computadora SHEE
cubrir la produccion de acuerdo al plan. materiales

Alistar sus materiales para iniciar sus labores (formatos a utilizar, [Formatos/ Pluma /

€L

pluma y tabla). Tabla e e
Tolva/
Cucharones/Form
Comenzar la pesada de acuerdo a la formula y al flujo del cuarto de|atos/Pluma/ Basculas
pesadas. Tabla/Contenedor |calibradas
es de plastico/
Ingredientes
Cucharones/Form
El pesado de micro ingredientes se realizara en una misma bascula |atos/Pluma/ Bhsciilas
y todos los ingredientes seran pesados en una bolsa de plastico. (Tabla/ Bolsade | alibeadas
posteriormente el contenido de la bolsa sera adicionado a la tolva. |plastico/
Ingredientes
Anotar en el formato cantidades pesadas y lotes de materiales. $gg]';at°‘°” FRY NA

Tolva/ Formato/
Plumén de agua/ NA
Tapas

Una vez terminada la pesada, tapar |a tolva e identificar |a tolva con
el nimero consecutivo de pesada con ayuda del plumén de agua.
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Instruccién de Trabajo PAGINA 3 DE 4
TAREA A REALIZAR EMISION
Pesado de ingredientes REV.

disponibles para cada pesada.

Cucharones/Form
atos/Pluma/
Si la formula contiene ingredientes alérgenos dirigirse con la tolva |Tabla/ Bolsa de
tapada al cuarto de alérgenos y pesar de acuerdo a formula, plastico/ Basculas
respetando los espacios disponibles para cada familia de Contenedor de  [calibradas
alérgenos. plastico/
Ingredientes
suficientes
Una vez que se han terminado de pesar todos los ingredientes
colocar las tolvas identificadas fuera de los cuartos de pesadas, Tolvas NA NA
para que dispongan de ellas los operadores de mezcladores.
Cucharones/Form
El pesado de colorantes se realizara repitiendo los pasos del 1 al 4, |atos/Pluma/
las pesadas seran realizadas en bolsas de plastico, cerradas con |Tabla/ Bolsa de :

)T , ; 2 o Basculas
un nudo, identificadas con etiqueta con el contenido y numero plastico/ calibradas
consecutivo de pesada, seran colocados en un estante hasta el Ingredientes

|momento que las requiera el operador de mezcladores. suficientes/
Estante
Las basculas en el cuarto de pesadas solo podran usarse con los
ingredientes que se encuentran a cada lado de la bascula ( 2
ingredientes por cada una) a excepcion de la de micro
ingredientes.
No se podran realizar dos pesadas seguidas de una misma
formula, con la finalidad de que todas las basculas estén NA NA NA
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Instruccion de Trabajo PAGINA 4 DE 4
TAREA A REALIZAR EMISION
Pesado de ingredientes REV.

En el area se encuentra un pesador por categoria (sopas, cubos y
granulados) sin embargo los pesadores de sopas y granulados

podran apoyar en la operacion al pesador de cubos, ya que se NA HA
demandan mas pesadas de esta categoria.
Tolva/
Cucharones/Form
Una vez terminadas las pesadas que seran ocupadas en su turno  |atos/Pluma/ £
z ; Basculas
os pesadores deberan realizar pesadas para que sean ocupadas |Tabla/Contenedor| .
2 T SR calibradas
durante la primera hora del turno siguiente. es de plastico/
Ingredientes
suficientes
PO min antes de finalizar su turno de trabajo los pesadores deberan 5{‘ ‘::i Ililglsp;ezaf Espumadora /
Hejar limpia el &rea y los utensilios de trabajo. e e Mangueras
pesado/ Tolvas
| os formatos llenados durante el turno seran colocados en una Formatos llenos / NA
rarpeta ubicada en su mesa de trabajo. Carpeta
| a limpieza de tolvas de ingredientes se realizara de acuerdoa | 1 0/V3 d€ especias |Espumadora /
matriz de limpieza proporcionada por calidad sucia/ Matrizde  [Mangueras /
i limpieza Kit de limpieza
Documentos de apoyo

Instruccion de trabajo de Surtidores / Instrucciones de limpieza

f\probado

Revisado




4. Formatos por féormula

A continuacion se presenta la evidencia de los formatos implementados en las areas

pesadas.

Fecha:

Nombre Pesador:

Premezcla Pollo Nal.

No. Premezcla

No. Premezcla

No. Premezcla

No. de Politanque|

No. de Politanque

No. de Politanque

4 i T Turno Turno Turno
Codigo Descripeion Cantidad
Cantidad Lote Cantidad Lote Cantidad Lote

83211|ANHYDROUS CITRIC ACID FOOD GRADE kG

625 | DISODIUM-INOSINE-5 MONOPHOSPHATE )|ke
38835 | OLEORESINA DE PIMIENTA HES
38348 ACHIOTE EN POLVO v.el|KE

Estado de las mallas |Bueno Dafiada

Desviacion encontrada

COLORANTES 144441 GRANEL KNORR POLLO CUB MEJORADO
Fecha: Turno:
Nombre Pesador:
Codigo Descripcidn Cantidad Teorica|UM Ho. Pesada o, Pesada o Pessida
Cantidad Lote Cantidad Lote Cantidad Lote
148379|COLOR AMARILLO HUEVO CERTIFICADO |KG
18172|COLORING CARAMEL LIQUID 1KG
ALERGENOS 144441 GRANEL KNORR POLLO CUB MEIORADO
Fecha: Turno:
Mombre Pesadaor:
Mo de Talva Mo, de Talva Mo, de Talva
Codigo Descripsién Cantidad r Mo, Pesada Mo, Pesada Mo, Pesada
Cantidad Lote Cantidad Lote Cantidad Lote
202673 YEAST EXTRACT 21-27=5ALT BARLEY L) KG

5.0PL’s

En las siguientes paginas se presentan las capacitaciones de las propuestas de

mejora que se implementan en planta, estas capacitaciones son realizadas en el

lugar de trabajo.
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OPL
One Point Lesson

Planta U

Tema Actualizacion de tamafios de lote Area de aplicacion Pesado de materiales
Instructo

r Rocio Rivera Folio XXX-XXX

Fecha  XXX-XXX
A partir de esta fecha XX/XX/XXXX

Todas las formulas se realizaran de los siguientes pesos, se utilizara el peso que mas se ajuste a la solicitud de planeacion.
Sopas 500

Cubos 1000 Kg

Granuladc 1300

En caso de que sobre reproceso se notificara al supervisor en turno antes de terminar la produccion.
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OPL
One Point Lesson

Planta U

Tema Cofias a carros con semi elaborados Area de aplicacion Mezclado
Instructo

r Rocio Rivera Folio XXX-XXX

Fecha XXX-XXX

A partir de esta fecha XX/ XX/XXXX

Todos los carros de dosificacion con producto se deberan tapar con cofias de tela una vez que el producto es retirado del
mezclador.

Se deberé revisar que la cofia este en buen estado y no contengan materia extraia antes de colocarlas.
La cofia se retira antes de colocar el carro en la tolva de dosificacion.

Las cofias que se encuentren en mal estado, seran entregadas al area de calidad.
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OPL
One Point Lesson

Planta U

Tema Manejo de materia prima fragil en Area de aplicacion Pesado de materiales
Instructo

r Rocio Rivera Folio XXX-XXX

Fecha XXX-XXX

@ Eliminar el empaque secundario de sacos de papel Kraft con ayuda de una navaja de seguridad.

® El saco debera estar colocado en una tarima y se realizara un corte a un costado del saco.

® Se corta con ayuda de la navaja de seguridad la costura superior del saco, esta actividad se realiza al momento de traspalear

® Una vez eliminado el empaque secundario, el saco de plastico se traspalea a una tarima de plastico cuidando que el
saco no tenga contacto con superficies filosas que puedan danarlo.
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Registro de capacitacion de OPL

NOMBRE

INSTRUCTOR

FECHA

FIRMA
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6. MANUAL DE TOMA DE DESICIONES

PLANTA U
REVISION 1
INCIDENTE DE CALIDAD
SE NOTIFICA SE REALIZALA RECOLECTAR D Ok sl S
LA SITUACION TRAZABILIDAD EL CALIDAD PARA QUE COMUNICARLO A
<EL PRODUCTO ACALIDAD Y PARA DEFINIR LOS PRODUCTO Y — PR byt S
DANADO SE » SUPERVISOR LIMITES DEL COLOCARLO ETIQUETA DE PARA REALIZAR EL
PUEDE SEPARAR |y EN TURNO. INCIDENTE. EN SACOS. el At
DEL PRODUCTO
QUE CUMPLE CON
ESPECIFICACION? ‘
CON AYUDA DE CONTROL DE PISO
SUPERVISOR, CALIDAD Y ENTREGARA EL M&Agfgﬂgg X
OTRAS AREAS PRODUCTO A NVOLDEE oS ENEL
INVOLUCRADAS EL - DESTRUCCION.DE oy INCIDENTE, SOLIGITAR
si OPERADOR, REALIZAR LA ACUERDO A el
INVESTIGACION DEL CALENDARIO DE LD e
INCIDENTE PARA GENERAR DESTRUCCIONES ek LT
ACCIONES CORRECTIVAS. MENSUALES. -
CRIBAR EL MATERIAL SI ESTE CONTIENE SEPARAR EL
MATERIAL EXTRANA, CON UN TAMARO DE PRODUCTO QUE NO
MALLA SUFICIENTEMENTE PEQUENO PARA CUMPLE CON LA SO UAIDADE
RETENERLA. ESPECIFICACION. SUPERVISOR
SmaiEe -EN CASO DE TRATARSE DE FALTA DE S| ES POSIBLE RS
SENOTIFIC:ALA SE REALIZALA INGREDIENTE: EN HOJUELAS SE ADICIONA UTILIZARLO, SE RS
TRAZABILIDAD = AL MEZCLADOR EL INGREDIENTE COLOCARA EN SACOS ol
cmmnv PARA DEFINIR o FALTANTE Y SE MEZCLA NUEVAMENTE POR DE PAPEL KRAFT Y SE et
LOS LIMITES : 20S. IDENTIFICARAN COMO
SUPERVISOR EN MEZCLADO REALIZARA LA
0 DEL s - EN CASO DE FALTA DE OTRO REPROCESO, EN CASO st
INCIDENTE. e INGRDIENTE QUE NO PUEDA SER DE NO PODER USARLO Al
: MEZCLADO NUEVAMENTE, SE REALIZA UNA SE ETIQUETARA COMO O DR
EVALUACION SENSORIAL Y SE DETERMINA RECHAZO Y SE LE DARA hoiaidadilio
CON AYUDA DE CALIDAD EN QUE % SE EL TRATAMIENTO -
PUEDE REPROCESAR EL LOTE EN LOS CORRESPONDIENTE A
SIGUIENTES LOTES. UN RECHAZO.

*ERP: Planificacion de Recursos Empresariales

AUTORIZO
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PARO DE MAQUINA POR FALLA
MECANICA
¢EL OPERADOR [NO NOTIFICAR A
ESTA MANTENIMIEN SIMANTENIMIENTO
CAPACITADO TOYAL ESTAREALIZANDO
PARA |» SUPERVISOR OTRAACTIVIDAD, EL
SOLUCIONAR EL DE | SUPERVISOR SERA
TEMA CON SU PRODUCCION RESPONSABLE DE
HERRAMIENTA? . DEFINIR AQUE SE LE
DA PRIORIDAD DE
ACUERDOALA
DEMANDA DE
PLANEACION.

PLANTAU
REVISION

EL OPERADOR

DEBERA SOLICITAR
UNA ACTIVIDAD

ADICIONALA
REALIZAR DURANTE
EL TIEMPO DE PARO
DE LA MAQUINA, AL

SUPERVISOR.

o

1

6. MANUAL DE TOMA DE DESICIONES

MANTENIMIENTO
ESTIMARA EL TIEMPO UNA VEZ TERMINADO
DE PARO, CUIDANDO EL MANTENIMIENTO
QUE SEA EL MENOR REALIZAR LIMPIEZA
POSIBLE, ADEMAS DE DEL EQUIPOY
QUE DEBERA REANUDAR LA
REALIZARSE CON PRODUCCION.
AYUDA DEL OPERADOR
LA INVESTIGACION DEL
INCIDENTE PARA
GENERAR ACCIONES
CORRECTIVAS.

QUIPO Y REANUDAR LA

VEZ TERMINADO EL
NIMIENTO
LIMPIEZA DEL

ODUCCION.




7. Inventario de instrumentos de trabajo en area de procesos

capacitado que labore en el area, este personal sera designado por el
supervisor en turno.

Fecha

Material

# Original

#En el
area

¢Responsable del
area?

¢Requi
ere

Observaciones

Basculas

16

Computadora

5

Cucharones
de
ingredientes

1 X tolva

Kit de
limpieza

Montacargas
manual

Pala de
acero
inoxidable

1 X tolva

Radio de
comunicacio
n

Contenedor
de basura

Contenedor
de plastico

Espumadora

Tolva de
ingredientes

Malla de
acero inox

Cofias de
carros

30

Mazo de
goma

2

Responsable del inventario

Supervisor en turno
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Fecha

PLANTA U

8. FORMATO DE ENTREGA DE TURNO

FOLIO xxxx

LINEA 3

Reproceso
Kg | Tiempo Incidentes
Producto : Motivo (Incidentes| o Rechazo Tiempo | Cambio |
Linea/irea | Turno elaborado Kg r::: ge ;:aro de paro |de calidad de d; dad extra | de plan SHRETS:
(min) Saieio segu
ACONDICIONA
MIENTO
SURTIDO
PESADO DE
INGREDIENTES
PESADO DE
COLORANTES |A|B|C
MEZCLADO
DOSIFICADO
LINEA 1
LINEA 2
LINEA 3
AREA DE
ESTIBA
- AREADEEMPAQUE
Reproceso
Lineal/area |Turno muc:o Kg r:(:a mprg :Iotlvo :"?dm ORO;:: 0 md?om” 'I'lexn;zo 3:"':"0 Supervisol
291 7| ntes | (min) | “®P2 [9€C2 producto | seguridad | © pan
(Kg)
LINEA 1
LINEA 2 AB|C




Analisis de resultados y conclusiones

Las acciones correctivas presentadas en el capitulo anterior se han estado

realizando en la planta U, generando multiples beneficios los cuales seran

analizados en la siguiente tabla comparativa. Implementacion

cada pesada realizada

durante el turno.

ingredientes

Fendmeno analizado Situacion Situacion | Desperdicio | Beneficio | Tiempo
inicial actual reducido o | econémi- | de
eliminado co ejecuci-
on
Se pierde materia prima | Perdidas Reduccién | Tiempo Mayor a | 4 meses
por desperdicio y no se | reportadas | en 25 % de | Movimientos | 600  mil
garantiza que la formula | por materia | las Inventario pesos
esta correcta en el area | prima en | pérdidas Procesos
de pesado de | 2015 de | en el | Defectos
ingredientes, 29%  total | cuarto de
especificamente en las | planta, de | pesado de
basculas, esta actividad | este %, 42% | ingrediente
depende de la habilidad | corresponde | s
del operador y sucede en | a pesado de

generado.

De las tablas mostradas en el capitulo 1, podemos obtener los porcentajes de pérdidas
iniciales, como se menciono esta informacion fue recabada del sistema ERP de la empresa U,
por 4 meses se monitorearon los desperdicios generados en el area de pesado de ingredientes

por medio del mismo ERP y es asi como se llega al porcentaje final y el beneficio econdmico
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Fendmeno analizado Situacion Situacion | Desperdicio | Beneficio | Tiempo
inicial actual reducido o |econémi |de
eliminado co ejecuci-
on

Producto semi-elaborado | 60 Reduccion | Movimientos | Mayor a 3 | 6 meses

se manda a destruccion o | toneladas del 40 % Tiempo millones

reproceso después de un | de semi- Transporte de pesos

incidente de calidad, | elaborado Defectos

cambio de sabor, | involucrado Inventario

cambios imprevistos en el | en Sobre-

plan de produccion vy |incidentes produccion

vaciado del mismo a |de calidad, Procesos

contenedores, esto | enviado a

ocurre en la dosificacidén a | reproceso o

lineas de empaque Yy | destruccion.

mezcladores, si esta

relacionado con la

habilidad del operador y

sucede al menos una vez

en cada turno.

Por medio de los indicadores de incidentes de calidad, se pudo conocer el desperdicio

generado en toneladas mensualmente. Actualmente se han implementado capacitaciones,

manuales de operacion,

los controles de calidad mencionados como solucion a

la

contaminacién por materia extrana, faltando por implementar los cambios en los tamanos de

lote, la estandarizacion de planes de produccion y mayor supervisién en el area, por lo que

con la aplicacion de todas las mejoras se espera una reduccion de al menos un 40 % en el

desperdicio de semi- elaborados; lo cual impacta en mas de 3 millones de pesos de acuerdo

a los datos del ERP de la empresa.
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Fendmeno analizado Situacion Situacion | Desperdicio | Beneficio | Tiempo
inicial actual reducido o | economi- | de
eliminado co ejecuci-
onb
Se pierde tiempo en | El Se Tiempo Mas de | 6 meses
tareas que no aportan | supervisor eliminan Movimientos | 100  mil
valor agregado a Ila|de las Procesos pesos
operacion por parte del | produccién | actividades | Defectos men-
supervisor, durante el | gasta el | que no suales
turno de produccién en | 65% del | agregan
las lineas de empaque y | tiempo en |valor y se
areas de procesos, esto | piso, en | capacita al
se presenta todos los | actividades | personal
dias y si depende de la | que no | para
habilidad de la persona. | agregan delegar
valor al | responsabi
proceso. lidades,
generando
que pueda
disminuir el
numero de
superviso-
resa4

Las acciones relativas a este fendmeno analizado aun no han sido realizadas, sin embargo
implementando las mejoras en procesos, mencionadas en los anteriores analisis ya no seria
necesaria una supervision intensa en planta como la que se tiene actualmente, lo que
generaria una eliminacién del 50% del recurso humano dedicado a esta actividad, En la planta
U los sueldos son asignados de acuerdo al nivel que se tiene en la estructura de la empresa
(A,B,C,D) y son de caracter publico, de manera que la eliminacién de 4 supervisores de
produccion generaria un ahorro de al menos 100 mil pesos, si consideramos solo este sueldo

publico, es decir sin considerar prestaciones o gastos asociados con el personal.
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Para llevar a cabo esta accion es necesario que las mejoras antes planteadas para el area de
procesos ya se hayan realizado en su totalidad y se haya verificado la madurez de su

implementacion.
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Conclusiones

La implementacién de ciclos de mejora continua, es una forma de trabajo
generado en las empresas que quieren ser competitivas en los mercados
actuales y quieren mantenerse entre los mejores en un largo plazo, ya que
permite el ahorro de costos en toda la cadena de suministro y agrega valor
al tener personal capacitado.

La cultura de KAIZEN solo puede ser implementada si se tiene el compromiso
de la alta direccién y es compartida en cascada hacia todo el personal de la
planta.

La participacion y compromiso de todas las areas involucradas en los
procesos de la cadena de suministro es clave para la correcta
implementacion de una cultura de mejora continua en una empresa.

Para generar una mejora es necesario realizar una medicion de las
condiciones actuales y evaluar cual de ellas tiene mayor impacto econémico,
de esta manera se pueden priorizar las actividades por menor costo y mayor
impacto.

No es posible generar mejoras en procesos en los que no se realizan
controles y mediciones, lo que no se mide no puede ser administrado, ya que
no se tiene identificado cual es la mayor problematica.

Unas de las técnicas de analisis de causa raiz, efectivas y con mayor impacto
son las 5G’s 0 5 porque’s ya que ayudan a plantear acciones correctivas
efectivas.

Los analisis de 5G’s y 5 porque’s realizados en cualquier empresa requieren
la participacion de un equipo multidisciplinario y la presencia del equipo en
las donde ocurren los hechos, de manera que se pueda garantizar que
ninguna situacion sera supuesta.

La observacion de los fendmenos en el area donde estan sucediendo permite
al equipo de analistas contemplar todas las posibles causas raiz y eliminar

todas aquellas que se ha comprobado que eran incorrectas.
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Los miembros del equipo conformado seran los responsables de definir
fechas de cumplimiento y a los responsables para cada una de las acciones
derivadas del analisis de causa raiz, asi como del seguimiento para definir si
estas acciones fueron efectivas.

Las acciones que pueden derivar del analisis de causa raiz no
necesariamente generan una gran inversion economica, sin embargo el
beneficio generado en la mayoria de los casos es grande.

Las areas de oportunidad en las plantas de manufactura son amplias, sin
embargo la medicidn de las mismas es indispensable para identificar sobre
cual de ellas actuar, de manera que el beneficio sea mayor, al menor costo
posible y en menor tiempo.

En la planta U se generaron grandes beneficios econdmicos, solo analizando
3 de sus principales problemas, sin necesidad de comprar equipos huevos o
realizar una gran inversion econoémica.

Un equipo de trabajo bien capacitado y comprometido con los objetivos de la
organizacion requiere menor nivel de supervision y es capaz de auto dirigirse,
lo cual genera grandes beneficios econdmicos a la empresa en recurso
humano dedicado a la supervision.

La capacitacion tedrica de personal no es suficiente para garantizar que los
procesos se llevaran a cabo de acuerdo a lo indicado en las instrucciones de
trabajo, una capacitacion practica es necesaria para asegurar que el nuevo
operador tiene la capacidad de ejecutar los procedimientos establecidos.

El tamafio de una organizacion no es relevante para el tema de mejora
continua, lo que se requiere es que se tenga un orden implementado,
comunicacion efectiva entre las areas de la cadena de suministro, se realicen
las mediciones por medio de indicadores clave y tener personal
comprometido y capacitado.

Los tipos de desperdicios se pueden presentar de diferentes maneras en una
organizacion y la forma de eliminar cada uno de ellos dependera de la forma
en que este administrada la empresa, siempre con ayuda de la observacion

de los procesos y ayuda de un equipo multidisciplinario.
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Los retos que se presentan en la implementacion de procesos de mejora
continua en las empresas son variados, sin embargo el personal debe estar
dispuesto a invertir tiempo y capacidades para poder obtener mejoras.

La participacion del personal operativo en la mejora continua es necesaria
por la experiencia que tienen en los procesos, sin embargo es necesario que
las empresas se ocupen de capacitacion constante para desarrollar
capacidades de manera homologa en todos sus empleados.

La comunicacion entre el equipo conformado para realizar las mejoras en
procesos, es fundamental para su implementacién exitosa.

Es necesario que ya realizadas las mejoras, su efecto sea evaluado, de
manera que se compruebe que resolvieron el problema que se analizd, o en
su defecto realizar los ajustes necesarios.

Se recomienda la documentacion de todas las mejoras realizadas en las
areas y su comunicacion dentro de la empresa, de manera que si otra area
quiere replicarla, esta esté disponible.

Se recomienda que si no es posible realizar todas las acciones correctivas al
mismo tiempo, se realice una priorizacion de acuerdo al impacto y recursos
necesarios, es decir aplicar un Pareto atacando el 20% de las causas
detectadas.

El KAIZEN es una herramienta que desarrollan algunas empresas para
generar mejora continua, en este caso me apoye en herramientas de analisis
como 5 porque’s y 5 G’s, sin embargo existen otras como Six Sigma, cada
empresa decide que herramientas se ajustan mas a sus procesos.

En algunas empresas el tema de mejora continua se delega al area de control
de calidad en su totalidad, sin embargo para que el KAIZEN funcione, por
experiencia puedo decir que es necesaria la colaboracion de todas las areas.
Es recomendable que dentro de las organizaciones exista un area dedicada
a mejora continua, de manera que se desarrollen proyectos y se les dé
seguimiento, ademas de alentar y capacitar al personal para participar en

dichos proyectos.
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e Los resultados de la mejora continua, pueden verse reflejados en ahorros
desde el primer mes de su implementacién, pero es requerida una correcta

evaluacion y seguimiento al area involucrada en la mejora.
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