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RESUMEN

El presente trabajo se desarrolla en la carniceria Carnes Pueblo Nuevo, con el

objetivo de mejorar la eficiencia en el proceso de atencion al cliente, desde el tiempo de
espera hasta la finalizacidén del servicio. Para ello, se realizaron estudios de tiempos y
diagramas de recorrido, los cuales permitieron identificar desplazamientos innecesarios
que afectan negativamente el flujo operativo.
Asimismo, se analizaron indicadores clave de desempefo (KPI) relacionados con la
atencion al cliente, lo que evidencié que la satisfaccion de los encargados no alcanza los
niveles esperados. A través de la aplicacion de la metodologia DMAIC (Definir, Medir,
Analizar, Mejorar y Controlar), se logré estructurar el analisis del problema y detectar sus
causas raiz.

El uso de herramientas ingenieriles resulté fundamental para el diagndstico preciso
de los factores que ocasionan retrasos en el proceso de atencion al cliente. A través de
técnicas como el andlisis de recorridos, la toma de tiempos, diagramas de flujo y
herramientas de mejora continua fue posible identificar cuellos de botella,
desplazamientos innecesarios y deficiencias en la disposicion fisica del area de trabajo.
Estos elementos, en conjunto, contribuian a una experiencia de servicio menos eficiente
y a una mayor carga operativa para el personal.

Con base en estos hallazgos, se disefiaron propuestas de mejora orientadas a optimizar
el flujo de trabajo, reducir tiempos improductivos y eliminar actividades que no agregan
valor. Las soluciones planteadas incluyen la reorganizacion del layout fisico, la
implementacion de la metodologia 5S, la sefalizacion visual y la capacitacion del
personal; todas enfocadas en generar un entorno de trabajo mas ordenado, agil y
funcional. Como resultado de la implementacion de estas mejoras, se logré una reduccion
significativa en los tiempos de atencién, una mayor fluidez en las operaciones internas y
una percepcién mas positiva del servicio por parte de los encargados. En conclusion, el
estudio cumplié con su objetivo de incrementar la eficiencia del proceso de atencion al

cliente.



CAPITULO I. PROBLEMA



1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

El presente trabajo de investigacion se realiza en la carniceria “Carnes Pueblo
Nuevo”, ubicada en Pueblo Nuevo, Alajuela. Actualmente la carniceria enfrenta
problemas en su layout, con un servicio deficiente a los clientes, lo que genera
insatisfaccion. El KPI de eficiencia que se tiene previsto por la gerencia es de un 95%,
actualmente se esta logrando alrededor de un 75% u 85%. La carniceria no esta llegando
a la meta debido a que la operacion de corte, condimentado, coccion, almacenado, alisto,
distribucion de carnes y atencion al cliente no son funcionales. Esto conlleva a una
disminucién en el rendimiento del personal, al igual que en las ventas y a la poca
satisfaccion de los diversos clientes del sector de Pueblo Nuevo y de otras regiones.
Algunas de las posibles causas de este comportamiento son:

e La carniceria cuenta con pasillos estrechos lo que puede ser incobmodo para los
clientes y dificulta el trabajo de los empleados porque no se moveran con
comodidad a través del negocio ni tienen acceso facil a los productos.

e Congestidn en el area de atencién al cliente.

e Cruces innecesarios entre clientes y personal operativo.

e Mal aprovechamiento del espacio en mostradores y zonas de exhibicién.

¢ Falta de sefalizacion y separacion de funciones en el area de despacho.

e Retrasos en la atencion por trayectos largos entre puntos clave

La disposicion adecuada del equipo en una carniceria no solo optimiza el espacio,

sino que también mejora la eficiencia, la seguridad y la productividad.

Por lo tanto, se realiza un estudio implementando herramientas ingenieriles, basandose
en DMAIC, para aumentar la eficiencia y eficacia en Carnes Pueblo Nuevo. Por esta razén
el problema es el siguiente: ;Como contribuird la mejora del layout actual de la

organizacion al cumplimiento de la meta establecida del 95%7?

1.2 OBJETIVOS

1.2.1 Objetivo general

Elaborar una propuesta de optimizacion del layout del area de atencion y despacho
en la empresa Carnes Pueblo Nuevo, aplicando la metodologia DMAIC, con el fin de
reducir el tiempo promedio de atencion al cliente y mejorar el flujo operativo.



1.2.2 Objetivos especificos

e Definir las causas que afectan el cumplimiento de la meta del proceso alisto,
preparado de carne y atencion al cliente de la empresa Carnes Pueblo Nuevo,
mediante la evaluacion del proceso actual.

e Medir las variables encontradas durante la evaluacion del proceso de corte de carne
y almacenamiento.

e Analizar las variables del proceso de corte de carne, condimentado, coccion y
almacenamiento para alcanzar su eficiencia.

e Proponer soluciones para mejorar la eficiencia en Carnes Pueblo Nuevo, por medio
de la aplicacion de herramientas ingenieriles, incluyendo un sistema de control que

garantice su efectividad y continuidad a lo largo del tiempo.

1.3 JUSTIFICACION

La carniceria Carnes Pueblo Nuevo, se enfrenta a problemas en su operaciéon que
estan afectando la eficiencia en la atencion al cliente, lo que tiene un impacto directo en
la satisfaccion de los consumidores y en las ventas de la empresa. A nivel social, esta
situacion no solo afecta a la carniceria como establecimiento, sino también a la
comunidad de Pueblo Nuevo y a las zonas cercanas que dependen de este comercio
para satisfacer sus necesidades de carne y productos carnicos. El estudio propuesto es
relevante también porque busca resolver un problema estructural que afecta tanto a los
empleados, cuyo rendimiento se ve comprometido, como a los clientes, quienes no
reciben el servicio eficiente que esperan. Al resolver estos problemas, se contribuye a
mejorar la calidad de vida de los trabajadores y la satisfaccion del consumidor, dos
aspectos esenciales en el ambito de cualquier negocio orientado a la atencién al cliente
(Hernandez et al., 2014). La optimizacion del layout y la aplicacion de la metodologia
DMAIC (definir, medir, analizar, mejorar y controlar) en los procesos de la carniceria
Carnes Pueblo Nuevo permitira una mejor distribucion del espacio y una mayor eficiencia
en las tareas realizadas por el personal. A nivel practico, la implementacion de estas

mejoras no solo incrementara la eficiencia de la operacion, sino que también ayudara a



cumplir con la meta de eficiencia del 95% establecida por la gerencia, lo cual redundara
en mayores ventas y una mayor satisfaccion del cliente.

Este proyecto no solo aborda una problematica especifica de una carniceria en
particular, sino que aporta valor al campo de la ingenieria industrial, especificamente en
lo que respecta a la optimizacion de procesos en establecimientos comerciales de menor
escala. La metodologia DMAIC ha demostrado ser eficaz para la mejora de procesos en
diversas industrias y su aplicacion en el estudio propuesto es metodolégicamente
pertinente. Ademas, la propuesta de un plan de seguimiento y control permitira mantener
la optimizacién a largo plazo, asegurando la viabilidad y sostenibilidad de las mejoras. La
investigacion es pertinente, ya que se adapta a la realidad de la carniceria Carnes Pueblo
Nuevo y a la necesidad urgente de mejorar sus procesos operativos para alcanzar las
metas de eficiencia establecidas por la gerencia. La viabilidad del estudio esta
garantizada debido a que se cuenta con el acceso a la carniceria para realizar los
diagndsticos necesarios y se dispone de herramientas metodologicas adecuadas para
abordar la problematica.

Por lo tanto, el estudio propuesto tiene una fuerte justificacion tanto desde el punto

de vista practico como tedrico y metodoldgico.

1.4 ANTECEDENTES

A manera de antecedentes, para la presente guia, se establece una serie de
investigaciones basadas en principios basicos que se fundamenten en la historia de uso
de qguias para procesos de gestion de diversos proyectos, que podrian ser:
administrativos, constructivos, de produccion, entre otros. Por lo que analizar cualquier
guia que se direccione al alcance de esta investigacion, permitird orientar y adquirir
nuevas técnicas de gestidbn que pueden ser altamente funcionales e innovadoras. No
obstante, se determinaran antecedentes nacionales que se formulen bajo el entorno del
alcance y posteriormente se analizaran situaciones de procesos y sus gestiones de
manera internacional, con la finalidad de establecer parametros histéricos con diferentes
variables a identificar con nuevas estrategias de gestion, con la intenciéon que estas
puedan implementarse en el presente estudio, mejorando el alcance del objetivo mejorar

la eficiencia en la carniceria Carnes Pueblo Nuevo.



1.4.1 Antecedentes nacionales

Anthony Bogantes (2019), presenta una propuesta de plan de mejora
administrativa y operacional que permita un incremento en la industrializacion de
productos derivados carnicos en la empresa Fofo’'s Carnes San Ramén, durante el
periodo 2018-2019

Este proyecto es desarrollado en la empresa Fofo’s Carnes, ubicada en San
Ramon de Alajuela y dedicada a la industria de productos carnicos. Asi se describen las
generalidades de la empresa y se genera un enfoque en el principal proceso productivo,
en el area de almacenamiento y venta de productos carnicos. En dicho proceso, mediante
la observacién, medicion de tiempos, estudio de espacios y distribucidén de planta se logra
identificar la existencia de tiempos ociosos, mala distribucion de planta, mal manejo de
los recursos y procesos improductivos. Mediante los estudios que se realizaron, se
determina que los operarios no cuentan con una capacitacion éptima para comprender el
correcto procedimiento por ejecutar. Al menos en el proceso de destazado, que es de
59,4 minutos, el tiempo se extiende debido a que el procedimiento de corte, pesaje y
almacenamiento lo realiza solamente una persona. Ademas, se analizé e identificé la
necesidad de implementar estrategias en sus procesos operativos que le permitan a la
empresa ser mas eficiente, como mejoras en sus procesos de empaque. Se demuestra
que el total de las ventas fue de ¢325.946.816. Restandole las compras y los gastos,
deja una ganancia en un afo de ¢33.577.602. Por lo tanto, la innovacién con la compra
de la maquina y la nueva distribucidon aumenta las ganancias, ya que se tiene un mejor

servicio al cliente.

De igual manera, Adriana Plazas (2018) en Propuesta para un disefio de
distribucion en planta en el area de separado para la empresa de alimentos carnicos
S.A.S, evaluada mediante una herramienta de simulacion — Flexsim; presenta un nuevo
disefio de distribucion en planta (Layout) para el proceso de separado en la empresa de
Alimentos Carnicos S.A.S, una empresa del grupo empresarial Nutresa dedicada a la
produccion y comercializacién de embutidos procesados. La investigacién consiste en el

diagnostico, analisis e identificacion de oportunidades de mejora en la distribucion en



planta del proceso de separado de chorizos calibre 26 y en la propuesta de una alternativa
de mejoramiento de distribucidn en planta aplicando la metodologia de relacion de
actividades, con el objetivo de mejorar la efectividad de las operaciones, reduciendo
tiempos y costos para la empresa. La metodologia fue evaluada en simulacion, mediante
el software Flexsim: una herramienta de simulacion que permite evaluar los procesos
productivos industriales. En el proceso de simulacion se valoraron las variables de tiempo
de ocupacion, tiempo de inactividad y distancias que recorren los operarios en cuanto a
la relacion Hombre — Maquina. La investigacion tuvo como finalidad optimizar la
distribucion de las maquinas, recursos humanos, materiales y servicios auxiliares.
Finalmente, el estudio propone un escenario de distribucion en planta donde se mejoran
considerablemente las distancias recorridas por los operarios y los porcentajes de
inactividad de maquinas y trabajadores, proyectando una disminucion de cuellos de
botella, la optimizacion de la mano de obra, la reduccién del riesgo para la salud y el

aumento de la seguridad del recurso humano.

Andrés Robles (2020), trabajo investigacién-autogira asignatura 03192 calidad
agroalimentaria de la Universidad Estatal a Distancia de Costa Rica, evalua los productos
en los diversos distribuidores. Se estudia una carniceria, se evalua su empaque y
etiqueta, se elabora un diagrama de flujo tedrico del proceso de elaboracion o

tratamientos del producto.

Otro estudio realizado por Federico Vargas (2022), con el tema Estudio de
satisfaccion del servicio al cliente de la compafia ARGRI del Oeste, consiste en un
estudio de la satisfaccion del servicio al cliente en la empresa ARGRI del Oeste la cual
se dedica a la venta de carne de cerdo y res al por mayor. Dicha empresa ha
experimentado un crecimiento muy vertiginoso en los ultimos afos y se encuentra
actualmente en busca de las areas de mejora para lograr realizar exitosamente la
transicion de ser una microempresa a una compania de mayor tamafo, manteniendo una
buena calidad y atencion. La investigacion que se presenta en este informe detalla
aspectos importantes sobre la compafiia, su historia, el estado de satisfaccion de sus

clientes, analizando la manera en que diferentes elementos del producto y el servicio



asociado se interrelacionan. Se presentan conclusiones, sugerencias de mejora y
algunas alternativas que buscan asistir a ARGRI del Oeste en su proceso de mejora

continua.

Por ultimo, Mariela Leandro (2022), en su propuesta para la gestion de los residuos
carnicos en carnicerias y supermercados del canton de Turrialba, comenta que el actual
vertedero de la Municipalidad de Turrialba tiene orden sanitaria para realizar su clausura
y cierre técnico debido a que no cumple con las condiciones de control que establece el
Ministerio de Salud. Parte importante de los residuos que son llevados al vertedero son
provenientes de carnicerias, en especial huesos, grasas y recortes de carne. Ademas,
este tipo de residuos también se ha encontrado en los botaderos ilegales que se han
rastreado en el canton de Turrialba. Al poseer cierre técnico, el Departamento de Gestidon
de Residuos Solidos de la Municipalidad debe buscar las vias mas adecuadas y
economicas para disponer sus residuos. Sumado a esto, los residuos carnicos dispuestos
de una manera inadecuada generan la atraccidon de vectores, contaminacion del suelo y
malos olores. Por esta razdn, se plantea una propuesta para la gestién de los residuos
carnicos generados en las carnicerias y supermercados del cantéon de Turrialba. Se
realizaron visitas y encuestas a los establecimientos de venta de carne seleccionados;
ademas de visitas y encuestas a la planta de matanza ubicada en este canton. Las
encuestas aplicadas brindaron informacién acerca del tratamiento, valorizacion y
disposicion final que se les da a estos residuos. De igual manera, los establecimientos,
que valorizan y disponen los residuos carnicos generados en el canton de Turrialba
fueron visitados y se realizaron encuestas. A partir de su aplicacion, se obtuvo que la
planta de matanza genera huesos, grasas, rumen, visceras, pelos, cuero, patas y 0jos.
En el caso de las carnicerias, generan huesos, grasas y recortes de carne en poca
cantidad, todos estos son considerados residuos. Los principales establecimientos que
tratan los residuos carnicos del canton son Industrias FAT y el vertedero Municipal. Con
la informacion recolectada se elaboran dos propuestas que pueden ser aplicadas por la

Municipalidad de Turrialba.



1.4.2 Antecedentes internacionales

Menciona Estefania Vélez (2017), un estudio del entorno y desempefio sobre la
distribucién de carne en Cali, mirando el tipo de necesidad y que logra con énfasis un
valor agregado para alcanzar los objetivos y tener éxito en el mercado. Estos indicadores
como lo muestran las ilustraciones relacionan las distintas formas para abastecer una
oferta y demanda dentro del mercado. Estudiando el desempefio de la empresa,
enfatizan en la necesidad de contar con valor agregado a la estrategia de negocio. De tal
manera, se plantean los objetivos especificos, general y el marco legal donde se expone
la propuesta de valor. Carnes CBC (Colombian Beef Company) pretende distribuir, de
manera local, sector Cali, carne con excelentes cortes madurados en los diferentes
productos como pollo, cerdo y res. Nuestros clientes en primera instancia seran amas de
casa, sector hogar, restaurantes y canales institucionales, tales como universidades,
colegios, hoteles y clubes. Es importante que tengan la posibilidad y cultura de pagar por
un valor agregado con varias caracteristicas como: la textura, sabor, inocuidad sanitaria
y conservando la cadena de frio al momento de la distribucion, para que el producto llegue
con la textura, olor y color adecuado para su consumo. Con esta idea de negocio se
quiere crear una marca reconocida por su calidad en servicio y textura, ademas de
innovacion de servicios, como la puntualidad en la entrega y el compromiso de abastecer
toda la zona de Cali, de acuerdo con los resultados generados por las utilidades se

pretende la expansion y comercializacion a varios departamentos cercanos.

El principal propdsito de Franco Patifo (2023) en su investigacion es presentar
una propuesta de mejoramiento al restaurante El Palacio de la Costilla, de la ciudad de
Pereira, en relacion con el servicio al cliente, para optimizar dicho servicio en lo
concerniente a los tiempos de atencion, al convertirlo en un autoservicio. Entre otros
objetivos se propone mejorar las directrices de la calidad de servicio en el mencionado
restaurante y concretar el costo de la implementacién de la idea y sus ganancias en la
realizacion. Se trabaja con enfoque metodoldgico cuantitativo; la investigacion
cuantitativa nace de la indagacion del conocimiento cientifico, con datos numéricos que

permiten ratificar y pronosticar los acontecimientos investigados. Se aplica como



instrumento una encuesta puntual para saber a ciencia cierta la problematica existente y
darle solucién. La muestra en esta investigacion fue de 140 personas encuestadas.
Dentro de las conclusiones, de acuerdo con los resultados y los objetivos planteados, se
observa que se debe implantar un plan de mejoramiento en los servicios del restaurante
El Palacio de la Costilla, con enfoque a la optimizacion del servicio al cliente, enfocada
en un negocio de autoservicio. Las recomendaciones apuntan a que es necesario,
implementar la propuesta, con enfoque al cambio por un autoservicio. De igual manera
se debe tener presente un aspecto muy importante, que en los restaurantes de comidas
rapidas el tiempo de entrega es maximo de 10 minutos. Se espera que esta investigacion

sea un punto de apoyo para otros restaurantes que busquen este cambio.

Por otro lado, Milagros Rubi (2019), tuvo como objetivo general implementar el
redisefio del Layout para incrementar la productividad en el area de operaciones:
Empresa Cervecera “Ultimo Inka”, Huaraz -2019. Concluyd que la implementacién del
redisefio del Layout incremento la productividad en el area de operaciones en un 22.45
%, que las distancias totales recorridas antes del redisefio fueron de 96.2 metros, con
tiempo de 97.5 minutos, el cuello de botella estuvo en area de embotellado con 0.60
minutos, lo que origind una productividad de 2400 botellas/mes. También, las distancias
se redujeron debido al redisefio del Layout, que la distancia después del redisefio fue de
95.2 metros, que el tiempo después del rediseno fue de 81.2 minutos y la diferencia de
tiempos fue de 16.3 minutos. El cuello de botella siguié siendo el area de embotellado,
proceso de embotellado, con 0.49 minutos por cada botella producida; el redisefio de
Layout incremento la productividad de 2400 botellas/mes (28800 botellas/afio) a 2938.78
botellas/mes (35265.36 botellas/afio). La diferencia de productividades entre el antes y
después de la aplicacion del redisefio fue de 538.78 botellas /mes (6465.36 botellas/ano),

lo que significd un incremento de productividad de 22.45 %.

De igual manera, Jessica Ramirez (2021), postula que el desarrollo de la filosofia
corporativa de una empresa ayuda a los proveedores y clientes a comprender el
proposito, los objetivos y la intencidn de la organizacion. Esto a su vez genera confianza
y fidelidad a la marca. En otras palabras, los valores de una empresa deben dirigir la



estrategia del negocio. Sin embargo, el desafio es que la filosofia empresarial debe estar
en sintonia con los valores y la vision del negocio o de lo contrario, se expresara un
mensaje confuso. En el desarrollo de la filosofia corporativa de la Carniceria Fénix se
presenta de manera clara y bien definida, esto con el propdsito de llevar politicas y
procesos basados en la transparencia, generando asi confianza en los proveedores y

clientes y de este modo tener una buena administracion de la empresa.

Por ultimo, menciona Lenin Trujillo (2022), que cada ano se producen grandes
cantidades de subproductos carnicos durante el sacrificio y procesamiento de la carne.
No usar o desaprovechar los subproductos no solo dan como resultado una pérdida de
ingresos potenciales, sino también contaminacion y costos adicionales para eliminar
estos productos derivados. Encontrar soluciones eficaces es importante para la
sostenibilidad y el crecimiento de la industria carnica. El objetivo de esta investigacion fue
realizar una innovacion de productos carnicos como estrategia de minimizacion de
residuos y mejoramiento productivo de una empresa de la industria carnica. El enfoque
metodoldgico adoptado por el estudio fue cuantitativo y descriptivo. Las técnicas de
investigacion fueron la encuesta y la observacion. En la industria carnica, el 16.34 + 1.4
% de los subproductos pueden destinarse a productos de mayor valor agregado. La
calidad de los recortes de carne cumple con los requisitos estandar para cualquier tipo
de producto carnico. Se disefid un producto innovador basado en el enfoque DT que ha
demostrado ser una herramienta eficaz para resolver problemas especificos. Se
encontraron diferencias estadisticamente significativas (p <0.05) para color, sabor y
textura. En particular, el producto 1 es considerado el mas aceptable por los
consumidores. Los resultados de los andlisis fisicoquimicos y microbiolégicos del
producto final se encontraron dentro del rango permitido. Los costos de produccién se
calcularon en $91.15. La tasa de rendimiento fue del 45.2 %. El uso de subproductos
puede ser un método alternativo para aumentar la productividad y reducir los desechos

generados por la industria carnica.
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1.5 PROYECCIONES

Se espera lograr una mayor fluidez en el proceso operativo, lo que permitira reducir
los tiempos de espera y atencion al cliente en las areas de alistado y despacho. Al
optimizar la distribucion del espacio y eliminar recorridos innecesarios dentro del area de
trabajo, se proyecta una mejora significativa en la eficiencia operativa. Esta
reorganizacion permitira atender a los clientes de forma mas agil y continua, mejorando
la experiencia de compra y aumentando la capacidad de respuesta del negocio durante
las horas de mayor demanda.

Mejora significativa en la eficiencia operativa. Esta reorganizacion permitira
atender a los clientes de forma mas agil y continua, mejorando la experiencia de compra
y aumentando la capacidad de respuesta del negocio durante las horas de mayor
demanda.

Mejora en el control y gestidn de las actividades internas, gracias a la identificacion
de variables criticas que afectan la productividad. El levantamiento de informacién sobre
tiempos de corte, almacenamiento y atencién permitira implementar indicadores que
faciliten la toma de decisiones. Esto contribuira a un manejo mas efectivo del tiempo, del
inventario y de los recursos humanos, lo que reducira desperdicios y aumentara la
rentabilidad del proceso productivo. Plantear soluciones para mejorar el servicio al cliente
de Carnes Pueblo Nuevo.

Reduccién considerable en el esfuerzo fisico del personal y una disminucion de
los movimientos innecesarios, lo cual impactara positivamente en el rendimiento laboral.
Mediante un disefio mas ergonomico del layout, se prevé facilitar el acceso a
herramientas, materias primas y equipos, lo cual permitird que las tareas se realicen en
menor tiempo y con menor desgaste fisico. Esto no solo mejorara las condiciones
laborales, sino que también potenciara la productividad y disminuira el riesgo de errores
0 accidentes.

Se estima que la implementacion de herramientas de mejora continua permitira
mantener la eficiencia alcanzada a lo largo del tiempo. El establecimiento de
procedimientos estandarizados, sistemas de control visual y rutinas de seguimiento

garantizara que los resultados obtenidos no se pierdan con el tiempo. Esto fortalecera la
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cultura organizacional orientada a la calidad, asegurando la sostenibilidad del sistema de

trabajo y permitiendo ajustes constantes en funcion de los resultados medidos.

Aumento significativo en el nivel de satisfaccion del cliente, estimado en al menos
un 95 %, debido a la mejora en la atencion, tiempos de respuesta y orden del

establecimiento.

Un layout mas funcional y orientado al usuario final permitira una interaccion mas
clara, rapida y eficiente entre el cliente y el personal. Esto generara una percepcion
positiva del servicio recibido, mejorando la fidelizacion de los clientes actuales y

aumentando las probabilidades de recomendacion y crecimiento del negocio.

1.5.1 Alcances
A continuacion, se detallan los alcances que se pretenden realizar con esta
investigacion:
e El estudio se llevara a cabo en la carniceria Carnes Pueblo Nuevo.
e Este trabajo se enfocara exclusivamente en el area de corte de carne, preparacion,
congeladores.
e De igual manera, la atencion al cliente sera un foco de estudio relevante dentro del

analisis, ya que representa un componente esencial en la percepcién del servicio.

Beneficios que obtendra la empresa si implementa las propuestas planteadas, se
desarrollan en el capitulo 5.

1.5.2 Limitaciones
Por motivos de confidencialidad, no esta permitida la toma de fotografias durante
el desarrollo del presente estudio. Asimismo, los dias destinados a la toma de tiempos

han sido previamente establecidos y deben respetarse segun lo programado.

12



CAPITULO IIl. MARCO TEORICO
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2.1 HERRAMIENTAS INGENIERILES

En este apartado se detallan las herramientas y conceptos ingenieriles que se
consideran optimos para el desarrollo de este proyecto; segun (Hernandez et al, 2014, p.
60), el objetivo de este capitulo es exponer y analizar las teorias y las conceptualizaciones

que se consideren validas para la evolucion de este estudio.

Layout

Layout se refiere a la secuencia de pasos para definicion del proceso de
produccion. El objetivo es definir la secuencia de operaciones, mejorar el flujo de trabajo
y minimizar el desperdicio, implementando un proceso de produccién mas eficiente,
flexible y alineado con la demanda del cliente. Un buen disefio de layout puede aumentar

la productividad, la calidad, la flexibilidad y reducir el lead time. (Kaizen Institute, 2024)

2.1.1 DMAIC

Se trata de una planificacion de procesos basada en secuencias divididas en 5
pasos de ejecucion: definir, medir, analizar, mejorar y controlar. De las iniciales de cada
paso viene la nomenclatura DMAIC.

La linea de razonamiento permite un analisis técnico y preciso de todo el problema,
lo que evita conclusiones apresuradas y permite actuar directamente sobre la causa raiz.
Dentro de sus propésitos, la metodologia DMAIC pretende ayudar a los gerentes y
encargados de liderar proyectos de negocios y organizaciones en diversas areas.

Los 5 pasos que componen el método DMAIC son fases que deben ser ejecutadas
de forma secuencial sin saltarse ninguna de ellas.

En cada uno de los pasos se define una actividad crucial del analisis y procedimiento que
permite optimizar los recursos y provocar una mayor eficiencia a nivel general.

Sus fases son:

Paso 1: Definir

El primer paso se trata de una etapa en que se deben establecer y determinar las
oportunidades, el alcance, las metas y los objetivos del proyecto o de la organizacion.
En sintesis, es una fase enfocada en identificar la estrategia a llevar a cabo y el resultado

esperado luego de ello.
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Aqui, la reflexion juega un papel fundamental en torno a la comprension de las
mejoras que se pueden obtener de acuerdo con las necesidades especificas y los
recursos disponibles.

Generalmente es una etapa en la que las sesiones de brainstorming tienen mucha
importancia.

Paso 2: Medir

Durante la aplicacién de esta etapa, la mision esta centrada en la recopilacion de
datos para su posterior analisis y evaluacion.

Es una fase en que la recopilacion cuantitativa y estadistica cobra mas relevancia,
mirando el establecimiento de la metodologia y la base de las mejoras a implementar
posteriormente.

Una vez se hayan recolectado todos los datos (y finalizado el estudio) se ejecutan las
comparaciones entre el escenario actual y los resultados obtenidos luego de los cambios
para asi verificar las mejoras y el éxito de la estrategia.

Asimismo, es una etapa en que técnicas como el Método de Ishikawa o de Causa y
Efecto, y el Principio de Pareto pueden ser de gran ayuda.

Paso 3: Analizar

El paso tres se enfoca en la identificacion del problema, resultado del analisis de
los datos y de la estimacién del objetivo central de la metodologia.

A través de esta evaluacion, se identifican las causas probables de los dolores de la
empresa y, con ayuda de la priorizacion y validacion de las causas, se pueden definir los
pasos subsiguientes.

Una vez ejecutada esta iniciativa, se espera que se generen las oportunidades de mejora
que son el nucleo de la metodologia, por lo que el uso de los cinco porqués puede ser un
aliado en la identificacion de los problemas.

Paso 4: Mejorar

La etapa de mejora o improvement (en inglés) se trata de aquellas estrategias
disefadas especificamente para subsanar los problemas identificados en el paso

anterior.

15



En primer lugar, se deben determinar las soluciones viables de acuerdo con el
asunto que se quiere eliminar. Luego, se realizan pruebas para validar si las soluciones
propuestas pueden alcanzar la efectividad y, posteriormente, implementarlas.

Es importante aclarar la probabilidad de que durante esta fase varias soluciones
sean viables, pero esto no quiere decir que todas deban ser implementadas.

En ese sentido, es importante determinar cual de ellas requerira de la menor
cantidad de recursos y provocara el mayor impacto en el futuro de la organizacion.
Paso 5: Controlar

Una vez que se lleven a cabo las primeras cuatro etapas del DMAIC, el paso final
esta enfocado en controlar las acciones de la planificacion con el objetivo de asegurar la
consistencia de las estrategias.

Para que esto pueda hacerse efectivamente, es necesario definir los criterios que
sostendran el control en si, es decir, los objetivos, checklists, estadisticas, indicadores
claves de rendimiento, entre otros.

De esta forma es posible verificar los avances y el desempefio de la planificacion,
obteniendo los resultados esperados o, por el contrario, resultados desfavorables que

impulsen cambios en la estrategia para alcanzar las metas. (SYDLE, 2024)
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Figura 2.1.1: Ejemplo de DMAIC

1y W @ / #

Definir Medir Andlizar Mejorar Controlar

e Diagramas de e (rilicos ¢ ANOVA e Kaizen o (Graficos de
flujo o [istadistica e Diagrama Parcto ¢ Kanban control

e Value Stream e Teorema de o [listogramas e Diseno de e Plan de control
Mapping (VSM) limite central e 5 porqués experimentos ¢ Plan de respuesta

o SIPO( o Indicadores e Diagrama Ishikawa e VSM To-be ¢ Mantenimiento

e Diagrama de clave (KPI) ¢ Analisis de brecha s Poka-yoke productivo total
Gantt s Defectos por e Regresion lineal e (iclo PDCA e Procedimiento

e Diagrama de red millon de e (Coeficiente de e Lluvia de ideas estandar (SOP)

e Vozdel cliente oportunidades correlacion ¢ Dashboards

e (ritica parala (DPMO) e [Hipotesis

calidad (CTQ)

Fuente: (Rodriguez, 2024)

2.1.2 Project Chart

El project charter es una presentacioén de alto nivel de los objetivos, el alcance y
las responsabilidades del proyecto para obtener la aprobacion de las partes interesadas
clave al inicio del proyecto. En el project charter se debe proporcionar una justificacion
del proyecto que incluya una descripcion breve y concisa de sus elementos principales
como punto de partida. Al elaborar el project charter o acta de constitucion del proyecto,
antes de comenzar con otros documentos de planificacion mas detallados, se puede
obtener la aprobacién por parte de los principales stakeholders, como asi también

corregir el curso si fuera necesario. (Martins, 2024)

2.1.3 FODA
El andlisis FODA (SWOT analysis en inglés) es uno de los métodos analiticos mas
comunes que permite evaluar las fortalezas y debilidades de una empresa, asi como sus

capacidades y las amenazas que pueda llegar a tener.
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FODA es un acrénimo que significa Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas.
Estas métricas son las herramientas de analisis. A continuacion, en detalle en qué
consiste cada una.

Las fortalezas son las propiedades de un producto, equipo o proyecto que le dan una
ventaja sobre los competidores en el mercado. Estas pueden ser un precio bajo, la
cooperacion con influencers, un alto porcentaje de ventas repetidas, una tecnologia de
produccion unica, entre otras.

Las oportunidades son factores sobre los cuales no se puede influir, pero de los que
puede beneficiarse si se toman las decisiones correctas. Pueden ser factores politicos,
sociales o tecnoldgicos.

Las debilidades impiden que la empresa crezca u otros factores que la debilitan
ante sus competidores. Entre ellas se encuentran la mala organizacion del sistema de
entregas causando el retraso de los repartidores, las filtraciones de datos ocasionadas
por empleados sin escrupulos y la pérdida de pedidos en el CRM, por ejemplo.

Para detectar puntos débiles, se recomienda responder a las preguntas:
e ;Qué escriben los clientes en sus comentarios negativos, de qué se quejan
cuando escriben un mensaje o dejan una recomendacion?
e En qué aspectos se considera peor que tu competencia?
e ;Qué errores se producen constantemente en los procesos empresariales?
e ;Qué impide cumplir los objetivos y aumentar los beneficios de la empresa?

Las amenazas son cambios en el entorno que pueden tener un impacto negativo
en la empresa, como la pérdida de clientes o beneficios o una mala reputacion. Por
ejemplo, no se puede evitar una crisis econdmica, pero las ventas seran menores porque
la gente tendra miedo de gastar dinero.
¢ Para qué sirve el analisis FODA?

El analisis FODA sirve para disefiar la estrategia de una nueva empresa, servicio
o producto. A menudo, el algoritmo se aplica para analizar el crecimiento personal y
profesional. También se usa para la inteligencia competitiva en el nicho. Por ejemplo, el
analisis ayuda a segmentar las ofertas disponibles en el mercado, segun el grado de

demanda del publico objetivo. (Saavedra, 2023)
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Figura 2.1.2: Ejemplo de FODA
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Fuente: (Saavedra, 2023)

2.1.4 Diagrama de flujo

Un diagrama de flujo de proceso es una representacion grafica que muestra las
variaciones y relaciones de una serie de acciones con un objetivo en comun. Visualmente
se puede apreciar la relacidn secuencial con la ayuda de descripciones, rectangulos,
rombos, circulos, flechas, prismas circulares, entre otros simbolos. El objetivo principal
de un flujograma es representar un proceso de forma visual para que su comprension
sea mas sencilla y rapida. Con un diagrama de flujo de proceso es mas facil estudiar y
observar el proceso para optimizarlo: identificar puntos de mejora, detectar bucles
repetitivos y eliminar todo tipo de ineficiencias que entorpezcan los resultados buscados.
Al mapear cada etapa del proceso, los diagramas de flujo permiten identificar facilmente
areas de ineficiencia, cuellos de botella y redundancias. Esto proporciona una base sélida
para la optimizacion y mejora continua. El diagrama sirve como herramientas de
comunicacion efectivas, permitiendo a los equipos comprender rapidamente como se
lleva a cabo un proceso. Esto facilita la colaboracion entre departamentos y equipos en
la identificacion de problemas y soluciones. (Rodrigues, 2024)
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Figura 2.1.3: Ejemplo de Diagrama de Flujo
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Fuente: (Rodrigues, 2024)

2.1.5 Diagrama SIPOC

Un diagrama SIPOC sirve para documentar los proveedores (suppliers), entradas
(inputs), procesos (process), salidas (outputs) y clientes (customers) en una operacion.
Una lista de estos elementos ayuda a marcar los limites de un proceso a un alto nivel. El
diagrama se usa para proveer a quienes toman las decisiones con informacion crucial
sobre todo el proceso, pero sin entrar en mayores detalles. EI SIPOC le mostrara la
relacion directa entre lo que le piden los clientes, lo que obtiene de los proveedores y la
forma de unir ambas cosas en su proceso. A continuacién, se muestran los pasos para
crear un SIPOC.

Paso 1: Clientes

AverigUe quién es el cliente y qué busca. Tenga en cuenta que un cliente puede
ser cualquier persona para la que el proceso haya sido disefiado para obtener resultados,
por lo que puede haber clientes internos y externos. Como parte de este paso, también

debe tratar de definir el nivel en el que el cliente puede afectar a su proceso.

Paso 2: Salidas
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Las salidas o productos son el resultado del proceso y deben responder en gran
medida a los requisitos del cliente; lo ideal es que sean la manifestacién del valor, tal y
como lo ve el cliente. Suelen ser una lista de bienes producidos, servicios prestados,

acciones completadas o informacién obtenida.

Paso 3: Proceso

Se trata de una lista de los pasos de alto nivel que componen el proceso. La
captura de los pasos en el centro del diagrama SIPOC proporciona una vision general de
dénde empieza y termina el proceso, ademas qué implica. Asegurese de que solo
enumera los pocos pasos vitales y generales -no mas de 10- y que no entra en

demasiados detalles.

Paso 4: Entradas

Los proveedores aportan los insumos al proceso en forma de materiales -ya sean
bienes fisicos o informacion- que una empresa necesita para funcionar. Para que los
insumos y todo el SIPOC sean precisos, asegurese de reunir a todas las partes

interesadas cuando lo elabore.

Paso 5: Proveedores
Son la fuente de entradas en el proceso. Teniendo en cuenta que el diagrama debe
ser conciso, concéntrese solo en aquellos proveedores que tengan un impacto directo en

los resultados del proceso. (Kanban Tool, 2022)
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Figura 2.1.4: Ejemplo de SIPOC
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Fuente: (Kanban Tool, 2022)

2.1.6 Gemba Walk

Un Gemba Walk es un recorrido por el lugar de trabajo, cuyo objetivo es observar
a los empleados, preguntarles por sus tareas e identificar las mejoras de productividad.
Gemba Walk se deriva de la palabra japonesa «Gemba» o «Gembutsu», que significa «el
lugar real», por lo que suele definirse literalmente como el acto de ver dénde ocurre el
trabajo real. Un paseo gemba es un método sencillo, pero potente que realizan los
empresarios para promover la mejora continua. Gemba Walks o recorridos Gemba son
importantes porque permiten a los directivos y lideres ver como son los procesos a nivel
operativo. Los Gemba Walks ayudan a eliminar las suposiciones incorrectas sobre la
mano de obra y a impulsar cambios con un impacto positivo duradero. Desarrollados en
Toyota, los Gemba Walks pueden capacitar a las organizaciones para mantener los
esfuerzos de mejora continua y ayudar a resolver las desconexiones entre la vision de

los lideres y la implementacion de los procesos en las operaciones. (SafetyCulture, 2025)

21.75S
La metodologia 5S es versétil, y puede aplicarse a cualquier entorno de trabajo,

ya sea fisico o digital. Esto incluye desde pequefas areas, como un puesto de
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produccion, un escritorio o un ordenador personal, hasta espacios mas amplios como
lineas de produccion, almacenes o espacios abiertos. En todos estos escenarios, la
secuencia de etapas para mejorar la organizacion del lugar de trabajo es la misma. El
término «5S» fue popularizado por Hiroyuki Hirano en su libro de 1995 y proviene de
cinco palabras japonesas: «seiri» (separar), «seiton» (organizar), «seiso» (limpiar),
«seiketsu» (estandarizar) y «shitsuke» (sostener con disciplina).

La metodologia 5S permite reducir el tiempo de busqueda y facilitar la accesibilidad a
los materiales e informacién necesarios, trayendo diversos beneficios:

o Aumento de la eficiencia y de la productividad

e Reduccion del espacio necesario para realizar trabajos y almacenar productos

e Mejora de la calidad

e Mejora de la motivacién y el compromiso de los empleados

o Aumento de la seguridad y de la ergonomia. (Kaizen Institute, 2025)

Figura 2.1.5 Ejemplo 5S

3 4

1. 2. X : 5.
SEIRI SEITON SEISO SEIKETSU SHITSUKE

Separar Organizar Limpiar Estandarizar Sostener

ACALAYA | =

. Fuente: (Kaizen Institute, 2025)

2.1.8 Diagrama de Recorrido

Es una representacion grafica sobre plano del area en la cual se desarrolla la
actividad, con las ubicaciones indicadas de los puestos de trabajo y el trazado de los
movimientos de los hombres o de los materiales. Es un diagrama que se emplea para
establecer el recorrido de un solo producto o proceso. Tiene en cuenta las operaciones,
inspecciones, demoras, transporte y almacenamiento. Este diagrama permite identificar
las posibles areas congestionadas, determinar los avances y retrocesos del proceso y
facilitar el desarrollo de una mejor distribucion de la planta. El objetivo, por tanto, es la

mejora de meétodos, eliminando o reduciendo los recorridos mediante la adecuada
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distribucion en planta. El diagrama de recorrido puede ser bidimensional, o incluso

tridimensional. (Piqueras, 2022)

Figura 2.1.6 Ejemplo diagrama de recorrido
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Fuente: (Piqueras, 2022)

2.1.9 Value Stream Mapping

El VSM es un método de diagrama de flujo que se utiliza para ilustrar y analizar un

proceso de produccion. El mapa de flujo de valor es un componente clave en la gestiéon
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de proyectos Lean o Lean manufacturing, una metodologia agil que aumenta el valor para
el cliente al eliminar el desperdicio de cada fase del proyecto. La metodologia Lean
Manufacturing intenta optimizar los procesos de fabricacion, eliminando aquellos
subprocesos o tareas que no son necesarios o entorpecen el proceso de produccion.
El mapa de flujo de valor (VSM) implica cuatro pasos basicos:

1. Generar un mapa del proceso actual
Encontrar y eliminar los desperdicios

Generar un mapa del proceso mejorado que se utilizara en el futuro

I

Implementar el proceso que se utilizara en el futuro (Asana Team, 2025)
Figura 2.1.7 Ejemplo Value Stream Mapping
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LT (lead time): The total time it takes to complete a
task. Calculated by dividing inventory by customer
demand (customer demand is 2 pcs/day).
CT (cycle time): The actual time spent completing
a task (value added time).

Fuente: (Asana Team, 2025)

2.1.10 KPIS

Un KPI, sigla que proviene de la frase en inglés key performance indicator
(indicador clave de rendimiento), es una métrica cuantitativa que muestra cémo un equipo
0 empresa progresa hacia los objetivos empresariales mas importantes. Las empresas

usan KPI en varios niveles. Puedes establecer KPI para toda la empresa, especificos del
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equipo o individuales, dependiendo de las métricas a las que quieres dar seguimiento.
Un buen KPI puede proporcionar una idea de si se dirigen por camino correcto para
alcanzar los objetivos estratégicos. Como la mayoria de los buenos objetivos, un KPI
efectivo debe ser especifico y medible. El propdsito de definir los KPI es brindar una
imagen clara de lo que los equipos de trabajo quieren lograr, para cuando y como se

medira ese logro.

2.1.11 Histograma
Los histogramas son graficos que indican la frecuencia de un hecho mediante una
distribucion de los datos. Los histogramas no se pueden elaborar con atributos, sino con
variables medibles, tales como peso, temperatura, tiempo, etc.
En definitiva, un histograma es una representacion grafica de una variable en forma de
barras, donde la superficie de cada barra es proporcional a la frecuencia de los valores
representados. En el eje vertical se representan las frecuencias, y en el eje horizontal los
valores de las variables, normalmente sefialando las marcas de clase, es decir, la mitad
del intervalo en el que estan agrupados los datos. Los histogramas se utilizan para:
e Interpretar las variaciones de los datos.
o Ofrecer una mejor vision de la informacién proporcionada por los datos para
interpretarlos mas adecuadamente.
« |dentificar las causas del problema.
o Comprobar las causas.
« Valorar la solucion una vez que se ha eliminado la causa del problema. (Asociacion
Espafiola por la Calidad, 2024)

2.1.12 Estudio de tiempo

El estudio de tiempos directo es la técnica utilizada principalmente para la medicidn
del trabajo repetitivo, es decir, el trabajo que sigue un patron y un método definidos. La
precision de la técnica depende de diversos factores, aunque el ingrediente mas
importante y esencial es el numero de observaciones registradas de la misma operacién,
proceso o procedimiento para establecer un tiempo representativo.

Los cuatro elementos esenciales para el estudio formal de tiempos de cualquier actividad
son:
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« Una especificacion precisa de donde comienza y termina el trabajo y una descripcion
precisa del método utilizado, incluidos detalles del disefio del lugar de trabajo, los
materiales, las maquinas, las herramientas, el equipo y las condiciones, etc.

« Un sistema para registrar los tiempos de los elementos reales (tiempos observados)
necesarios para llevar a cabo el trabajo en observacion, resaltando cualquier

elemento o tiempo ocasional que deba excluirse. (Scott-grant, 2024)

2.1.13 Lluvia de ideas

La lluvia de ideas es un proceso colaborativo en el que los participantes se reunen
para generar libremente ideas sobre un tema o problema determinado. El objetivo
principal es fomentar la creatividad y la innovacién, permitiendo que las ideas fluyan sin
restricciones ni juicios inmediatos. Al final de la sesién, el grupo revisa y evalua las ideas
generadas para identificar las mas prometedoras o factibles.

La lluvia de ideas es una herramienta poderosa para fomentar la creatividad y la
innovacion en equipos y organizaciones. Al seguir técnicas eficaces y crear un ambiente
propicio para la libre expresion de ideas, los grupos pueden generar soluciones originales
y efectivas a una amplia variedad de problemas y desafios. Con la practica y el
compromiso, la lluvia de ideas puede convertirse en una parte integral de la cultura de

creatividad y colaboracion de cualquier equipo o empresa. (Ventana, 2024)

2.1.14 Diagrama de Ishikawa

Los diagramas Ishikawa pueden ser utiles en cualquier situacion en la que sea
necesario analizar problemas complejos o identificar las causas de los problemas en un
sistema. Los equipos suelen utilizarlos en la fabricacion, el marketing, el desarrollo de
productos y otros campos que implican trabajar con personas, procesos Yy
procedimientos. A continuacion, se presentan las ventajas y desventajas del diagrama de
Ishikawa. Algunas situaciones comunes en las que resulta util emplear los diagramas

Ishikawa son:

o Al identificar las causas de un problema
o Cuando se trata de una lluvia de ideas para solucionar un problema

e Al desarrollar o mejorar un proceso
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o Al analizar los datos de las encuestas a los clientes
e Al evaluar los resultados de una campafa de marketing
e Cuando se soluciona un problema con un producto o servicio
o Cuando planifica futuros proyectos o iniciativas
¢ Qué son las 6M de Ishikawa?

Las 6M de Ishikawa son factores criticos ampliamente reconocidos y utilizados para
identificar y analizar los problemas dentro de un sistema. Estos factores abarcan una
variedad de elementos fundamentales que pueden influir significativamente en la calidad
y eficiencia de los procesos. Al considerar estos factores, se facilita una comprensién
mas profunda de las causas subyacentes de los problemas, permitiendo asi desarrollar

estrategias efectivas para su resolucion y mejora continua. Las 6M incluyen:

1. Material: se refiere a todos los componentes fisicos o no fisicos del sistema,
incluidas las personas, los recursos y las herramientas.

2. Método/Proceso: se refiere a los métodos y procedimientos utilizados para
producir o entregar el producto o servicio.

3. Maquina: se refiere a las maquinas y equipos utilizados para crear o proporcionar
el producto o servicio.

4. Medicion: se refiere a las herramientas y métodos utilizados para medir el
progreso y el rendimiento.

5. Mano de obra: se refiere a las personas que participan en la produccién o entrega
del producto o servicio.

6. La madre naturaleza (medio ambiente): se refiere a los factores externos que
afectan al sistema, como el clima, la geografia y la regulacién. (SafetyCulture.,
2024)
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Figura 2.1.8: Ejemplo de Diagrama de Ishikawa
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Fuente: (SafetyCulture., 2024)

2.1.15 Multivoto

La multivotacion es un procedimiento sencillo y estructurado que se aplica para
seleccionar, de una amplia lista de elementos, aquellos que son mas significativos y
merecen mayor consideracion.
Cuando disponemos de una gran cantidad de ideas u opciones, la dificultad estriba en
trabajar con ese alto numero. Con la multivotacion, esa amplia gama de elementos se
reduce, lo que permite al equipo centrarse en unas pocas, mas apropiadas e importantes.
Un caso tipico de aplicacion de la multivotacion es tras una sesién de brainstorming, o de
otras técnicas de generacion de ideas. La gran cantidad de elementos que se producen
requieren de una accion posterior que reduzca su volumen, siendo una excelente
alternativa la multivotacion.

Para aplicar el procedimiento, en primer lugar, se ha de contar con una amplia lista
de elementos. En esta capacidad para reducir esa lista a un tamano manejable esta la

utilidad de la multivotacién. (Aiteco Consultores , 2019)
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2.1.16 Diagrama de Pareto
Un diagrama de Pareto es una técnica que permite clasificar graficamente la informacion
de mayor a menor relevancia, con el objetivo de reconocer los problemas mas
importantes en los que deberias enfocarte y solucionarlos.Esta técnica se basa en el
principio de Pareto o regla 80/20, la cual establece una relacion de correspondencia entre
los grupos 80-20, donde el 80 % de las consecuencias provienen del 20 % de las causas.
Entonces, la funcién del diagrama de Pareto es que las empresas puedan reconocer
cuales son las necesidades mas importantes a las que deberia dirigir sus esfuerzos y no
malgasten recursos en asuntos poco relevantes, de ahi la importancia de siempre hacer
un analisis de datos.
Las caracteristicas mas importantes del diagrama de Pareto son:
e Es una técnica de calculos simples.
e Analiza las caracteristicas de un grupo y reconoce los puntos mas importantes
dentro de él para darles prioridad.
o Observa los elementos y enfoca los esfuerzos hacia un solo objetivo.
« Permite tomar decisiones objetivas que se basen en los datos y no en opiniones.
e Analiza los elementos y la frecuencia con la que sucede cada uno de los datos.
(Velazquez, 2023)
Figura 2.1.9: Ejemplo de Diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto
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Fuente: (SPC Consulting Group, 2015)
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2.1.17 Los 5 porqués

Los 5 porqués es una técnica de resolucion de problemas que se utiliza para
explorar la relacion causa-efecto que conduce a un determinado problema. EI hombre
deriva de la frecuente utilizacion del método de la pregunta «¢ Por qué?». Esta pregunta
repetitiva se utiliza para determinar la causa raiz de un problema repitiendo cinco veces
por qué se produce el problema. Cada respuesta constituye la base de la siguiente
pregunta.

Los 5 porqués son una herramienta valiosa para la resolucion de problemas,
permitiendo identificar la raiz de un problema a través de una serie de preguntas
sucesivas. Sin embargo, esta técnica presenta algunas limitaciones que es importante
considerar. Por ejemplo, puede resultar desafiante aplicar esta metodologia a problemas
de mayor complejidad, donde las causas pueden ser multiples y entrelazadas.(
SafetyCulture, 2024)

2.1.18 Método Kaizen

La palabra Kaizen proviene de dos términos japoneses: kai, que significa “mejora”,
y zen, que significa “bueno” o “bienestar”. La combinacion de estas palabras crea el
concepto de mejora continua. Kaizen se refiere al proceso de mejora continua en todos
los aspectos de un negocio, desde las prioridades estratégicas hasta las operaciones
diarias. El principio de mejora continua se basa en la idea de que, si realizamos pequefias
mejoras de forma continua a lo largo del tiempo, estas pueden conducir a cambios
importantes a largo plazo.

El proceso Kaizen se popularizé en la década de 1950 después de la Segunda
Guerra Mundial por los fabricantes japoneses. El objetivo del método Kaizen es mejorar
continuamente los procesos para eliminar cualquier desperdicio. En este contexto, el
desperdicio se refiere al uso ineficiente del tiempo o a la redundancia en los procesos.
Un ejemplo muy conocido del modelo de mejora continua es el de produccion de Toyota,
que se centra en fabricar solo “lo que se necesita, cuando se necesita y en la cantidad
necesaria”. Desde entonces, este modelo se ha aplicado a muchas empresas, incluso

fuera del sector de produccion. (Laoyan, 2025)
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2.1.19 Estudio Economico

El analisis econdmico financiero es un proceso que permite evaluar la situacion y
el desempeino de una empresa a partir del estudio de sus estados financieros y otros
indicadores clave. Su propoésito es proporcionar informacién clara y detallada sobre la
rentabilidad, solvencia y liquidez del negocio, facilitando la toma de decisiones
estratégicas. Este analisis se basa en el estudio de los estados contables (como el
balance de situacion y la cuenta de resultados) y el céalculo de ratios financieros que
ayudan a interpretar la estabilidad y viabilidad del negocio. A través de este proceso, se
identifican fortalezas y areas de mejora, lo que contribuye a una gestion mas eficiente y
a la sostenibilidad a largo plazo de cualquier organizacion. (Valéncia Camara Oficial de
Comercio, 2025)

2.1.20 Diagrama de Gantt

Un diagrama de Gantt, es un cronograma que indica cuando empiezan y acaban
las diferentes etapas de este. este grafico estd compuesto por dos ejes; en el eje X 0 eje
horizontal se representan los intervalos de tiempo; y en el eje Y o vertical las tareas que
se deben llevar a cabo.
Cuando se unen ambas coordenadas, se obtienen barras que indican la duracién de cada
una de las tareas, asi como el progreso de estas una vez iniciadas.
Dicho de otro modo, este grafico nos muestra las fechas de inicio y de fin de cada etapa
del proyecto. Lo cual nos permite hacernos una idea sobre las actividades que lo
componen, la implicacién de cada una y la correlacion que guardan entre si.
Ahora que sabes qué es un Diagrama de Gantt, te invito a conocer sus ventajas:
e Simplificacion. Gracias a esta herramienta, es posible resumir en un mismo
documento todas las acciones de un proyecto o estrategia y acoplarlas a un cronograma
para seguir su evolucion y tener una idea del alcance y complejidad.
e Facil manejo. Cualquier persona que forme parte de un proyecto, puede utilizar esta
herramienta. Resulta muy sencillo actualizar su estado y comprender el progreso de cada
una de las tareas en curso.
e Mayor enfoque. A diferencia de las lineas temporales, los Diagramas de Gantt ayudan
a los integrantes de un proyecto a mantenerse enfocados en el trabajo. Es posible tener
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conciencia de su globalidad, pero te animan a estar enfocado en la etapa actual para,
posteriormente, pasar a la siguiente.

e Mejor coordinacién. Saber las implicaciones de cada etapa y el tiempo que requieren
para completarlas, favorece la capacidad de coordinar el trabajo y evita que se dé
sobrecarga en determinadas personas.

e Mas conciencia. Si todas las personas que intervienen en un proyecto, tienen
conocimiento de los tiempos que lleva cada etapa y de las implicaciones de un retraso
por su parte, es posible crear conciencia y fomentar las entregas a tiempo. El Diagrama
de Gantt permite hacer esto y por tanto favorecer la organizacion de tareas.

e Comunicacioén entre partes interesadas. Disponer de una herramienta visual como
ésta, posibilita tener una imagen mas clara de cada una de las actualizaciones que se
produzcan en el proyecto. De este modo, quienes dependan de una tarea anterior para
comenzar la suya, podran saber si se cumplira con el plazo estimado o no. Eso les
permite aprovechar su tiempo.

e Toma mas acertada de decisiones. Cuando la gerencia tenga que revisar el estado
de un proyecto, gracias al Diagrama de Gantt, esta podra tomar decisiones sobre
recursos materiales y personales, asi como timings mas efectivas y coherentes con la
realidad.

e Mas productividad. Dado que el Diagrama de Gantt nos obliga a descomponer el
proyecto en tareas minimas, es posible aprovechar mejor el tiempo de cada una de las
personas involucradas. Esto favorece la productividad y evita el desperdicio de tiempo.
Ademas, cada persona sabe cuando y como debe intervenir. No se deja nada en el aire.
Por todo ello, en mi opinion, el Diagrama de Gantt es una excelente herramienta que
todos deberiamos, al menos, conocer; desde la gerencia hasta los trabajadores sin

personal a su cargo. (Alba, 2022)
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Figura 2.1.10: Ejemplo de Diagrama de Gantt

DIAGRAMA DE GANTT

Calendario de trabajo

RODAJE PUBLICITARIO MARZ O-ARRIL 2003

=2 =0 ) =) (=0

Fuente: (Alba, 2022)

34



2.2 IDENTIFICACION DE LA EMPRESA

A continuacién, se veran los detalles mas importantes de la empresa Carnes

Pueblo Nuevo onde se realizara el estudio.

2.2.1 Visién / Misién

La vision y mision de la empresa se muestran seguidamente.
Vision

“Convertirnos en la carniceria de referencia en nuestra comunidad local ofreciendo una

experiencia unica y memorable que haga que nuestros clientes vuelvan” (Carniceria Pueblo
Nuevo, 2025)

Mision

“Proporcionar un producto de alta calidad a nuestros clientes con un servicio excelente

en un ambiente agradable y acogedor” (Camiceria Pueblo Nuevo, 2025)

2.2.2 Antecedentes historicos

El fundador de La Carniceria Carnes Pueblo Nuevo es el sefior Eugenio Ugalde,
un hombre que le gustaba mucho trabaja y ser proveedor para la familia. El sefior Ugalde,
era vecino de Calle Simén en Pueblo Nuevo y adoraba esta comunidad. Era de origen
salvadorefo, su familia migré a Costa Rica por el afio de 1956. Desde joven trabajo en
distintos oficios, pero fue en el manejo de la carne donde encontré su verdadera paz en
la vejez. Aprendié del corte de carnes y su manejo trabajando en mataderos locales,
como pasatiempo. A sus 62 anos decidio invertir en esta carniceria, ya que no era un
trabajo de esfuerzo fisico como él estaba acostumbrado y que le ayudaria a pasar muy

entretenido.

Desde su apertura, la carniceria cautivd la atencion de los vecinos. Eugenio

saludaba a todos por su nombre, recomendaba los mejores cortes segun el gusto de cada
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persona y ofrecia consejos para cocinar la carne como él mismo lo hacia en casa. No
tardé en ganarse una clientela fiel. Su dicho era claro: “carne buena, trato justo, como
para la familia”. Y bajo ese principio, el negocio comenzd a crecer. En 2019, apenas un
afo después de su apertura, la carniceria duplicé su volumen de ventas. Eugenio
establecié alianzas con carnicerias locales de la zona, con quienes firmé acuerdos
directos para garantizar la frescura del producto y evitar intermediarios. Esto no solo elevo
la calidad de lo que ofrecia, sino que también generd una red de confianza entre sus
clientes. Con este impulso, en 2020 realizdé su primera remodelacién, ampliando el
espacio de atencion al cliente y modernizando parte del equipo de refrigeracién. También
comenzo a capacitar a sus hijos en el negocio, ensefandoles no solo las técnicas del
oficio, sino también la importancia de la honestidad, la constancia y el buen trato con el
cliente. Lamentablemente, en el afio 2021, el sefior Eugenio fallecié de manera repentina.
Su partida fue un golpe duro para la familia y para la comunidad. Sin embargo, su legado
no quedod atras. Sus hijos, ya involucrados en el negocio y conocidos por todas las
personas que compraban, decidieron continuar con la carniceria, no solo como empresa,
sino como herencia viva de su padre. Desde ese momento entonces, los hijos
introdujeron métodos mas modernos de gestion, optimizaron la cadena de frio,
incorporaron métodos de pago digitales y ampliaron el catalogo de productos, sumando
embutidos artesanales, carnes marinadas y paquetes especiales para eventos. Al mismo
tiempo, han mantenido intacta la esencia de la carniceria: la cercania con los clientes, el
trato personalizado y el compromiso con la calidad. Hoy, Carnes Pueblo Nuevo no solo
sigue siendo un negocio exitoso, donde se la reconoce como mucho mas que una
carniceria: como parte del tejido social del pueblo, un legado vivo de trabajo, familia y

comunidad.

2.2.3 Ubicacion geografica

La ubicacion de la empresa es 100 m al norte de Laboratorios Paez Alajuela, y al

frente de la Escuela Guadalajara, en la provincia de Alajuela.
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Figura 2.2.1: Mapa satelital de Carnes Pueblo Nuevo

» \ Laboratorios |
Escuela Guadalajara | < Péez Alajuela
Pﬁ“ﬂ ) Carnes pueblo nuevo

%

%
7‘ >

Fuente: (Google Maps, 2025)

2.2.4 Estructura organizacional

El organigrama de la empresa se muestra a continuacion:

Figura 2.2.2: Organigrama de Carnes Pueblo Nuevo

Gerente

_
|

Fuente: (Carnes Pueblo Nuevo, 2025)

Depostador
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2.2.5 Cantidad de empleados

La cantidad de empleados por area se muestra en el siguiente cuadro.

Tabla 2.2.1: Cantidad de empleados por area

Puesto o Area Cantidad
Gerencia 1
Asistente de gerencia 1
Cajeros 2
Depostador 1
Total 5

Fuente: (Carnes Pueblo Nuevo, 2025)

2.2.6 Tipos de productos

La Carniceria Carnes Pueblo Nuevo se especializa en la comercializacion de
productos carnicos frescos, embutidos y productos complementarios destinados al
consumo familiar. La carniceria desde su fundacién ha mantenido un enfoque en la
calidad, la frescura y la atencidn cercana al cliente, priorizando el trabajo con proveedores
locales y la satisfaccion de las necesidades del mercado regional.

A continuacion, se muestran los principales tipos de productos que ofrece:

e Carnes Frescas

El negocio ofrece una amplia gama de cortes de carne de res, cerdo y pollo,
seleccionados bajo criterios de calidad sanitaria. Dentro de las opciones disponibles se
encuentran disponibles:

Carne de res: lomo, costilla, posta, carne molida especial, higado y rabo, entre otros.
Carne de cerdo: pierna, costilla, lomo, chuleta (fresca y ahumada), tocino, patas y orejas.

Carne de pollo: pechuga, contramuslo, muslo, alas, pollo entero y menudencias.
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e Embutidos

Dentro de la oferta también se incluyen embutidos. Estos productos son de muy
buena calidad, y estan destinados tanto al consumo diario como a eventos familiares. Los
principales tipos de embutidos son:

Chorizo criollo (en versiones suave y picante), longaniza tradicional, morcilla, salchicha

parrillera, salchichdn.

¢ Quesos y productos lacteos

La carniceria comercializa quesos frescos, elaborados en zonas cercanas a Pueblo
Nuevo. Entre las variedades disponibles se encuentran queso duro, queso seco, cuajado.

Adicionalmente, se incluyen productos derivados como mantequilla entre otros.

o Paquetes especiales
Con el fin de facilitar el acceso a productos variados, el establecimiento ha disefiado
paquetes especiales para fechas especificas, fines de semana o eventos familiares.
Estos paquetes pueden personalizarse por encargo, y entre los mas solicitados se
encuentran:

Paquete parrillero: cortes variados de res, cerdo y embutidos.

Bandejas familiares: surtidos de carne segun numero de personas o preferencias de

preparacion.

e Complementos y Acompanamientos

Ademas de carnes y derivados, se comercializan productos complementarios que

permiten a los clientes adquirir todo lo necesario en un solo lugar, como huevos,

consumes, tortillas, etc.
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La variedad de productos ofrecida por Carnes Pueblo Nuevo responde a las necesidades

alimentarias de la comunidad.
2.2.7 Mercado de exportacion

Actualmente, Carnes Pueblo Nuevo se enfoca principalmente en el mercado de
Costa Rica, brindando servicios y productos de calidad a clientes locales en su sucursal

ubicada en Pueblo Nuevo, Alajuela.

2.2.8 Descripcién general del proceso productivo

Figura 2.2.3: Diagrama de Flujo de Carnes Pueblo Nuevo

Recepcién de materia Desposte
prima

Solicitud de Pedido

-~

Almacenamiento en
Cliente solicita S 4
Exhibicion heladera camara de
producto refrigeracion

Entrega del producto
y factura

Embolsado/despacho Pago del cliente

Fuente: (Carnes Pueblo Nuevo, 2025)
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A continuacion, se explica el proceso de produccion de la carniceria, el cual muestra cada

uno de los pasos:

¢ Solicitud de pedido de materia prima
Se realiza una planificacion basada en inventario y demanda, generando una orden de

compra con especificacion de tipos, cantidades y condiciones de entrega.

e Recepcidén de carne del proveedor
La carne es entregada por proveedores previamente seleccionados, quienes deben
cumplir con normas sanitarias y de calidad. El producto es transportado en condiciones

adecuadas de higiene y temperatura.

¢ Almacenamiento en camara de refrigeracion
Una vez aprobada, la carne es almacenada en camaras de refrigeracion a
temperatura controlada para conservar su frescura y evitar el deterioro. Se organiza

segun tipo, fecha de ingreso y rotacion de inventario.

e Deposte
La carne entera se lleva al area de desposte, donde se realizan cortes primarios segun
las necesidades del negocio. Este proceso permite preparar los distintos tipos de cortes

que luego se pondran a la venta, siguiendo normas de higiene.

¢ Exhibiciéon de producto en heladera
Los cortes ya listos se colocan en las vitrinas refrigeradas. Se exhiben de forma

ordenada o que se vea bien.
e Cliente realiza el pedido de producto

El cliente indica el tipo de carne, cantidad y caracteristicas especificas del corte

deseado.
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e Empaque del producto y despacho
Se sigue la preferencia del cliente, se busca la carne, y se pesa. La carne es

empacada utilizando bolsas donde se pone la etiqueta de precio.
e Pago del cliente
El cliente realiza el pago a través de los medios disponibles (efectivo, transferencia u

otros). Se verifica la transaccién antes de continuar.

e Entrega del producto y factura

Se entrega la carne empacada junto con la factura, finalizando el proceso de atencion.
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CAPITULO lll. MARCO METODOLOGICO
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3.1 ENFOQUE DE LA INVESTIGACION

El enfoque que guia esta investigacion es el mixto, ya que se usan métodos tanto
cualitativos como cuantitativos para abordar el problema que enfrenta Carnes Pueblo
Nuevo en cuanto a la falta de un buen layout. El enfoque mixto combina elementos de
investigaciones cualitativas y cuantitativas. Segun Hernandez et al. (2014), el método
cualitativo se enfoca en explorar los fenobmenos de manera profunda, buscando
interpretar y comprender las experiencias y percepciones de los participantes. En
contraste, el enfoque cuantitativo se centra en la recoleccion y anadlisis de datos
numeéricos, con el objetivo de medir variables y establecer patrones de comportamiento
que se pueden generalizar.

Aplicacion en el desarrollo del estudio:

e Seccion cualitativa: Se realizan entrevistas semiestructuradas al personal de la
carniceria, para conocer su percepcion sobre los problemas actuales en el layout, de
igual manera de la capacitacién en técnicas del personal y la comunicacion entre
areas. Esta fase proporciona informacién clave sobre las causas que genera los
problemas, en la atencién al cliente.

e Seccion Cuantitativa: Se recopilan datos numéricos a partir de los registros historicos,
frecuencia de pedidos, etc. Se analizan estos datos para identificar el impacto

econdmico de las deficiencias actuales en el flujo de trabajo y en los costos operativos.

Este enfoque mixto permitira combinar el analisis profundo de las causas cualitativas
del problema con los datos numéricos que revelan las areas de mejora cuantificables,

brindando una visién completa y mas precisa para desarrollar soluciones efectivas.

3.2 METODO DE LA INVESTIGACION

El método o disefio segun Hernandez et al. (2014), “se refiere al plan o estrategia
concebida para obtener la informacion que se desea con el fin de resolver al
planteamiento del problema” (p.128).

El método de esta investigacion se basa en la metodologia DMAIC, la cual es una

herramienta estructurada de mejora continua ampliamente utilizada en ingenieria y
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gestion de calidad. DMAIC es un acronimo de definir, Medir, analizar, mejorar y controlar,

y esta orientada a resolver problemas especificos y optimizar procesos. Este enfoque se

adapta a la necesidad de mejorar el layout de Carnes Pueblo Nuevo, ya que proporciona

un marco sistematico para identificar deficiencias, analizar causas, implementar

soluciones y mantener las mejoras a largo plazo.

Esquema de la metodologia DMAIC para la investigacion:

1.

Definir:

En esta fase, se identifica claramente el problema a resolver, es decir, mejorar
el layout para tener una mejor eficiencia, utilidades y la atencién al cliente en
Carnes Pueblo Nuevo. Se definen los objetivos especificos del estudio.

Se delinean los parametros de la investigacion, como los recursos necesarios,

el tiempo disponible y el presupuesto.

Medir:

En esta etapa, se recopilan los datos cuantitativos sobre los actuales
procedimientos en la carniceria: niveles de stock, frecuencia de pedidos,
cuanto duran los clientes en ser atendidos.

Se utilizan entrevistas escritas, registros de inventario histéricos y analisis de

datos actuales para tener una base clara sobre la situacién actual.

Analizar:

Los datos recopilados se someten a un analisis para identificar las causas raiz
de los problemas. Aqui, se utilizan herramientas ingenieriles, como lluvia de
ideas, diagrama de Ishikawa, multivoto, de diagrama de Pareto, entre otras.

También se realiza una reunion con el personal para comprender los desafios
que no son evidentes a través de los datos numéricos, como la falta de

capacitacidon o la mala comunicacién entre areas.

Mejorar:

A partir de los hallazgos en la fase de analisis, se disefan estrategias de
mejorar la atencion al cliente y el layout de Carnes Pueblo Nuevo. Se proponen
soluciones para mejorar personal y que sea mas eficiente.

Se sugiere unas pruebas piloto en areas seleccionadas de la carniceria para

evaluar su efectividad antes de la implementacion total.
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5. Controlar:
e Después de implementar las mejoras, se establecen mecanismos de monitoreo
para garantizar que las soluciones sean sostenibles a largo plazo. Se definen
indicadores clave de desempeiio (KPI).

e Se garantiza la capacitacién continua del personal.

Aplicacion en el estudio

« Definir: el problema especifico de la carniceria es claramente definido, enfocado
en mejorar el layout y la atencion al cliente.

« Medir: se recopilan datos detallados sobre el estado actual de la carniceria, costos,
tiempos de respuesta.

e Analizar: a través de analisis de datos y entrevistas con el personal, se identifican
las causas fundamentales de los problemas en cuanto al falta de una buena
distribucion en la carniceria.

e Mejorar: se implementan soluciones basadas en las mejores practicas, con la
integracion de herramientas tecnoldgicas y un enfoque mejorado en los pedidos.

o Controlar: se establecen protocolos para asegurar que las mejoras sean
sostenibles y medibles, incluyendo la creacion de informes regulares y una revision

de los procedimientos cada cierto tiempo.

3.3 FUENTES DE INFORMACION

En esta investigacién se utilizan fuentes primarias y fuentes secundarias para
recolectar informacion relevante sobre el Layout de Carnes Pueblo Nuevo.
Las fuentes primarias son el personal de la carniceria, incluyendo tanto al personal
administrativo, quienes proporcionan informacién directa sobre los procesos actuales de
la empresa a estudiar. A través de entrevistas semiestructuradas, se recoge informacion
cualitativa y cuantitativa sobre las dificultades que enfrentan en la carniceria, los
problemas de sincronizacion entre la demanda y el inventario, asi como las areas de
mejora que identifican en su dia a dia. Los resultados de estas entrevistas permiten

obtener una visién detallada de las practicas actuales y los desafios especificos que
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enfrenta el personal. Ademas, se cuenta con consentimientos informados por parte de
los participantes, garantizando que su participacion sea voluntaria y que la informacion
proporcionada es confidencial. El muestreo no probabilistico por conveniencia es utilizado
para seleccionar a los empleados con experiencia directa en la atencion al cliente, de
forma que se obtenga una muestra representativa del personal que interactua con estos
procesos de manera regular.

Por otro lado, las fuentes secundarias incluyen documentos tedricos y normativas
sectoriales sobre Layout y atencién al cliente. Se revisan articulos académicos, libros,
etc. Estas fuentes contextualizan los hallazgos obtenidos a partir de las fuentes primarias
y proporcionar un marco tedrico que respalde las propuestas de mejora. De esta forma,
se construye una base sélida, tanto empirica como tedrica, para desarrollar soluciones
efectivas y aplicables en Carnes Pueblo Nuevo.

El uso combinado de fuentes primarias y secundarias permite obtener una vision
completa de la problematica, integrando la experiencia directa del personal con el

conocimiento existente en la literatura y en la practica del sector.

3.3.1 Sujetos de informacion
El siguiente Project Charter, es muy importante ya que da una vision clara de lo

que hara en esta investigacion.
Figura 3.3.1: Project Charter

Propuesta de optimizacion del

Layout para Mejorar la
Eficiencia y Atencion al Cliente Denis Bismar Pastrana Mendez
en Carnes Pueblo Nuevo
mediante la aplicacién de la
metodologia DMAIC

CORREO ELECTRONICO TELEFONO UNIDAD ORGANIZATIVA
denismendez124@gmail.com | 61 754 400 Produccion
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COSTOS ESTIMADOS AHORROS FECHA FINALIZACION
ESPERADOS | PREVISTA DE | PREVISTA
INICIO
@ @ 21/3/2025 30/6/2025

PROBLEMA Actualmente se tiene un mal layout, lo que hace
ineficiente el trabajo.
PROPOSITO DEL PROYECTO | Mejorar la eficiencia y el layout.

CASO DE NEGOCIO

Evitar las pérdidas de clientes.

Definir las causas que afectan el cumplimiento de la

meta del proceso alisto.

Medir las variables encontradas durante Ia

Objetivos evaluacion del proceso de corte de carne.
Analizar las variables del proceso de corte de carne.
Proponer soluciones para mejorar la eficiencia en
Carnes Pueblo Nuevo.
ENTREGABLES Planes de accién y controles.
ENTREGABLES

ALCANCE DEL PROYECTO

Dentro del alcance

El estudio se lleva a cabo en la carniceria Carnes

Pueblo Nuevo.

Se enfoca exclusivamente en el area de corte de

carne, preparacion, congeladores.

La atencion al cliente.

FUERA DEL ALCANCE No ve otras areas de mejora.

HITO CLAVE EMPEZAR TERMINAR
Preliminar / Alcance 25/3/2025 30/3/2025
Equipo del proyecto del 1/4/2025 4/4/2025
formulario / Revision
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Fase de definir 8/4/2025 22/4/2025
Fase de medir 23/4/2025 2/5/2025
Fase de analizar 5/5//2025 17/5/2025
Fase de mejorar 19/5/2025 31/5/2025
Fase de controlar 2/6/2025 16/6/2025
Finalizar plan de proyecto / 17/6/2025 21/6/2025
Carta / Kick Off

Infforme de resumen del 24/6/2025 30/6/2025
proyecto y cierre

Fuente: Autor

El Project Charter es un documento esencial en la fase de Definir dentro de la
metodologia DMAIC. En este caso, el Project Charter establece el marco formal del
proyecto, detallando los objetivos, el alcance, las restricciones, los recursos disponibles
y los interesados clave. También define claramente los entregables y el cronograma, asi
como las métricas que se utilizaran para medir el éxito de la optimizacion de los
procedimientos de inventario.

Por lo tanto, el Project Charter mantiene el proyecto enfocado y asegura que todos

los involucrados comprendan sus responsabilidades y los beneficios esperados.

3.4 VARIABLES DE ANALISIS
Segun Andrea Parra (2025),una variable de investigacion o variable de estudio, es
un término que se utiliza
para referirse a cualquier tipo de relacion de causa y efecto. En términos
generales, una variable representa un atributo medible que cambia a lo largo de
un experimento comprobando los resultados. Estos atributos cuentan con
diferentes medidas, dependiendo tanto de las variables, del contexto del estudio o
de los limites que los investigadores consideren.
La determinacién de las variables en una investigacion es un proceso crucial que
implica identificar y definir las caracteristicas o conceptos que se estudiaran y mediran

para alcanzar los objetivos de la investigacion. Las variables son los elementos que se
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analizan y comparan para obtener resultados y conclusiones sobre el fenébmeno o
problema de estudio.

Seguidamente, se presenta la tabla 3.1: Variables de la investigacion por objetivo
especifico, asi de esa manera se describe cada objetivo especifico con la descripcion de
cada variable, asi como su instrumentalizacion.

Toda investigacion pretende descubrir de qué manera uno o varios factores cambian
cuando otro u otros lo hacen. Las caracteristicas que varian en tales factores se
denominan variables. El plan debe contener un listado de las variables a estudiar junto
con sus definiciones, su funcién dentro de la investigacion e incluso, el nivel de medicién
o categoria correspondiente a cada una de ellas; estudiar junto con sus definiciones, su
funcion dentro de la investigacion e incluso, el nivel de medicibn o categoria

correspondiente a cada una de ellas.
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Tabla 3.4.1: Variables de la investigacion por objetivo especifico

Objetivo especifico Variable Definicidén conceptual | Operacionalizacion Instrumentalizacion
Definir las causas que
afectan el cumplimiento
de la meta del proceso FODA, Diagrama de
list do d Flujo, Diagrama
alisto,  preparado  de Un layout ineficiente | Corte de carne | SIPOC, Gemba walk,
carne y atencion al | Layout puede causar | condimentado, coccion, | 5S, Diagrama de
cliente de la empresa ineficiente. problemas en la | almacenamiento Y | recorrido, Value Stream
roduccién y ventas. servicio al cliente. Mapping, Toma de
Carnes Pueblo Nuevo, P y apping,
Tiempos
mediante la evaluacion
del proceso actual.
Medir las variables
encontradas durante la | Tiempo de | _ Corte de carne
e . Tiempo de entrega del . . .
evaluacion del proceso | elaboraciéon  de e condimentado, coccion, | Los KPI, Histograma
producto es ineficiente .
de corte de carne, | producto y almacenamiento y
condimentado, coccion | transporte. servicio al cliente.
y almacenamiento.
s El corte y el alistado de
Analisis de carne esyel roceso de
Analizar las variables | proceso de corte . P Lluvia de ideas,
de came convertir carne cruda | Corte de carne Diaarama de Ishikawa
del proceso de corte de . de animales como | condimentado, coccion, grama ) ’
i condimentado, bovinos, cerdos, aves | almacenamiento y > Por ques, Multivoto,
carne, condimentado, | o, qign y ’ ’ - . Diagrama de Pareto
. . de corral y peces en | servicio al cliente.
coccion y | almacenamiento.

pedazos del tamafio
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almacenamiento para

alcanzar su eficiencia.

adecuado
coccion

para su

Proponer  soluciones

para mejorar la
eficiencia en Carnes
Pueblo

medio de la aplicacion

Nuevo, por
de herramientas
ingenieriles, incluyendo
un sistema de control
que  garantice su
efectividad y
continuidad a lo largo

del tiempo.

Controles que
ayudaran a un
cumplimiento de
metas

Controlar las acciones
O supervisar que se
cumplan es la mejor
manera de que un
trabajo se cumpla

Corte de carne
condimentado, coccién,
almacenamiento y
servicio al cliente.

Diagrama de Gantt
Auditorias internas,
Check List

Fuente: Autor
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3.5 INSTRUMENTOS

Para la recoleccion de datos se utilizan instrumentos ingenieriles que ayuden a
que la recopilacion de los datos sea de manera mas sencilla, precisa y completa. El uso

de estos instrumentos permite obtener informacién mas precisa y confiable.

Entrevistas:
Es una técnica cualitativa de recoleccion de datos que permite tener informacién
en profundidad de lo que se quiere investigar. Las entrevistas pueden ser estructuras,

semiestructuradas.

Observacion:
También este instrumento ayuda a obtener informacién de manera facil, ya que el
investigador se involucra activamente en el entorno en el entorno que esta observando,

lo cual llega a convertirse en parte del grupo.

Revision de documentos:

Este instrumento, no se centra en el estudio de un fendmeno, sino en el estudio
de representaciones del fragmento de la realidad. Los documentos pueden ser libros,
registros de centro o instituciones oficiales. En el presente trabajo se analizan los

procedimientos estandar del proceso de despacho de la empresa.

Técnica Grupal (Reunidn)

Con esta técnica se pretende obtener informacién mas detalla de la problematica
presente en la empresa, ya que se toma en cuenta la participaciéon de todos los
colaboradores involucrados en dicho proceso y hace mas facil detectar los problemas, al
igual que tener otra perspectiva de lo que se esta haciendo mal en la empresa.

3.6 PROCESO PARA LA RECOLECCION Y ANALISIS DE DATOS
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El proceso metodoldgico para la recoleccion y analisis de datos se lleva a cabo de
manera sistematica y estructurada, involucrando la colaboracion de los trabajadores de
Carnes Pueblo Nuevo para la obtencién de datos especificos sobre la carniceria. El
siguiente esquema ilustra las etapas clave de este proceso, teniendo asi una vision mas

clara y amplia de como se recolectaran los datos y analisis de estos:

Figura 3.2: Diagrama de recoleccion de Datos

* FODA, Diagrama de Flujo, Diagrama SIPOC, Gemba walk, 5S, |
Diagrama de recorrido, Value Stream Mapping, Toma de Tiempos
J
N
» KPI, Histograma,
y,
N

* Lluvia De Ideas, Diagrama de Ishikawa, 5 Por Qués, Multivoto, Diagrama
de Pareto

J

N\
» Kaizen

J

~
» Diagrama de Gantt,Check List, Auditorias

J

Fuente: Autor
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CAPITULO IV. ANALISIS DE RESULTADOS
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El presente estudio se desarrolla en la empresa Carnes Pueblo Nuevo, la cual se
ubicada en Alajuela. El estudio se enfoca en la mala distribucion del Layout y este busca

mejorar su eficiencia y eficacia.

4.1 DEFINIR

4.1.1 FODA

Para la utilizacion de esta herramienta se analizaran, segun los establece la teoria
los cuatro elementos que afectan a la organizacion tanto internamente como
externamente, donde se enlistan las posibles fortalezas (aspectos positivos de la
organizacion que se deben de mantener), oportunidades (aspectos internos, que la
organizacion no tiene control, pero se puede beneficiar de estos), debilidades (aspectos
negativos de la organizacion que debe erradicar) y amenazas (aspectos externos a la

organizacion, que esta no puede controlar).

Tabla 4.1.1: Analisis FODA
FACTORES INTERNOS
FORTALEZAS (+)

Carne de buena calidad. Compran carne a diferentes proveedores
El trato hacia las personas. y luego la distribuyen.
Ubicada en el centro el pueblo Existe una competencia bastante fuerte en
el mercado.
Solo cuenta con una sucursal.

FACTORES EXTERNOS
OPORTUNIDADES (+)

Crecimiento de la carniceria. Afectan tendencias por  ejemplo
Ampliacion de las areas del local. recomendaciones de los nutriélogos.
Mejora en el layout de la empresa. Existen culturas y religiones que prohiben

comer carne.

Tendencia de veganos.

Fuente: Autor
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Como se observa en la tabla anterior se desarrollara ampliamente las herramientas

FODA en la Carniceria Carnes Pueblo Nuevo para asi entender el comportamiento de

esta con los clientes de las comunidades y otras areas, entre otros.

FORTALEZAS:

Carne de buena calidad: una carniceria con carne de buena calidad presenta
multiples fortalezas. Una de ellas es la calidad del producto, que atrae a los
clientes y les genera confianza en el negocio.

El trato hacia las personas: en una carniceria, las fortalezas en el trato hacia las
personas se reflejan en la amabilidad, la paciencia, la disposicion a ayudar y la
capacidad de ofrecer un servicio personalizado, lo que a su vez genera
satisfaccion y fidelidad del cliente.

Ubicacién: la ubicacién estratégica de una carniceria ofrece multiples ventajas,
incluyendo mayor trafico peatonal, visibilidad y accesibilidad para los clientes, y
una mayor cercania a proveedores y areas de procesamiento de carne. Esto
puede generar un mayor flujo de clientes, facilitar la entrega de productos y

aumentar la eficiencia operativa.

OPORTUNIDADES:

El futuro: se puede ver también que hay una nueva gama de herramientas, tanto
en software como en los procesos de trabajo.

Ampliacién de las areas del local: la ampliacion de las areas de un local de
carniceria puede ser una oportunidad de mejora significativa, ya que permite
aumentar la eficiencia operativa, mejorar la experiencia del cliente y ampliar la
oferta de productos y servicios.

Mejora en el layout de la empresa: en la industria buscando nuevas alternativas
para sumar valor agregado. Hoy el consumidor y los clientes estan mas formados

e interesados sobre el tipo de producto que reciben, su elaboracion, requiriendo
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una trazabilidad del animal que dé cuenta de su salubridad, el bienestar y como

fue criado en el campo.

DEBILIDADES:

Compran carne a diferentes proveedores y luego la distribuyen: esta practica
puede presentar algunas debilidades, como la dificultad en el control de calidad y
trazabilidad, la posible variacion de precios y la necesidad de un manejo mas
complejo de inventario.

Existe una competencia bastante fuerte en el mercado: en una carniceria, la
competencia fuerte es una debilidad comun. La alta competencia en el mercado,
especialmente en el sector de la carne, puede generar presion en precios,
dificultad para atraer y retener clientes, y menor margen de beneficio.

Solo cuenta con una sucursal: la principal debilidad de una carniceria que solo
cuenta con una sucursal es su limitada capacidad de expansion y alcance
geografico. Esto puede dificultar la competencia con grandes cadenas y limitar el
potencial de crecimiento de la empresa. Ademas, una carniceria pequena puede
tener dificultades para negociar mejores precios con los proveedores y puede ser

mas vulnerable a las fluctuaciones del mercado.

AMENAZAS:

Afectan tendencias, por ejemplo, recomendaciones de los nutridlogos: las
recomendaciones de los nutridlogos en una carniceria pueden influir en la forma
en que se seleccionan y ofrecen los productos carnicos, fomentando opciones mas
saludables y equilibradas. Esto puede implicar destacar cortes magros, ofrecer
alternativas vegetarianas o alternativas a la carne roja, y proporcionar informacién
sobre el valor nutricional de cada producto.

Existen culturas y religiones que prohiben comer carne: varias culturas y religiones
prohiben o restringen el consumo de carne, lo que afecta significativamente a la

industria carnicera y a la dieta de las personas. Estas restricciones se basan en
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factores como la tradicion, la ética, la religidon y la salud. En algunos casos, como
en el hinduismo y el jainismo, la prohibicion de comer carne se relaciona con el

respeto hacia los animales y la creencia en la reencarnacion.

e Tendencia de veganos: la creciente tendencia hacia el veganismo ha impulsado la
demanda de productos carnicos de origen vegetal, generando un nuevo mercado
que esta cambiando la industria alimentaria. Las carnicerias estan adaptandose a
esta demanda, ofreciendo una variedad de sustitutos de carne que imitan la
textura y el sabor de la carne animal, utilizando ingredientes como soja, seitan, y

otros productos vegetales.

4.1.2 DIAGRAMA DE FLUJO
A continuacion, se detalla paso a paso mediante el diagrama de flujo el proceso
de aliste de pedido ordinario de tarima completa. Este diagrama describe el proceso de

la carniceria actualmente.
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Figura 4.1.1: Diagrama de flujo de la carniceria Carnes Pueblo Nuevo

Solicitud Pedido

l

Recepcion materia prima

No Residuos/huesos

Sebo

Si

Almacenamiento en camaras

Desposte

Elaboracidn de

i carne picada
Exhibicion heladera Carne molida

L

Embolsado/ despacho |« |

'

Facturacion de Pedido —

Fuente: Autor

A continuacién, se describen los pasos a seguir segun el diagrama anterior. El
proceso de produccion carnico en la carniceria Carnes Pueblo Nuevo es muy variado, ya
que cada solicitud de alisto de carne utiliza un empaque diferente porque varia en el
tamafo de la bolsa (grosor, ancho, alto y largo) y a su vez varia en el costo de produccion

por el tipo de carne.
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La duracion total del proceso puede variar dependiendo de la cantidad del pedido o ya
que una carne puede llevar varios cortes u otra su proceso de corte, sea mas rapido,
hasta la coccion de esta.

Para ello se describira cada etapa del proceso, a continuacion.

« Recepcion de materia prima

Procedimientos de Recepcion:

Inspeccidén Visual:
Verificar el estado general del embalaje y buscar signos de dafio o deterioro.
Evaluar la apariencia, olor, color y textura de la carne para detectar cualquier anomalia.

Verificar si hay presencia de materiales extrafnos, envases rotos o olores inusuales.

Verificacion de Temperatura:

Medir la temperatura de la carne fresca con un termémetro de alimentos.
La carne fresca debe mantenerse a una temperatura menor o igual a 5°C para evitar el
crecimiento de bacterias.

Para la carne congelada, la temperatura ideal es de -18°C o inferior.

Documentacién y trazabilidad:
Llenar un formulario de recepcién con informacién como el nombre del proveedor,
numero de lote, fecha de recepcién, cantidad y tipo de carne.
Registrar cualquier observacion o anomalia detectada durante la recepcion.
Mantener la trazabilidad de la carne para poder identificar el origen y el lote en caso de

cualquier problema.

o Selecciéon de carne
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El proceso de seleccion de carne en una carniceria se puede resumir en los siguientes
pasos:
Observa el color:

La carne fresca debe tener un color brillante, no opaco o apagado. El color puede

variar segun el tipo de carne (rojo brillante para res, rosa palido para cerdo, etc.).

Evalua la textura:
La carne fresca debe ser firme al tacto, pero no dura ni blanda. Evita carnes que

estén demasiado blandas o humedas.

Presta atencion al marmoleado:
El marmoleado (grasa intercalada en la carne) es un indicador de la jugosidad y

sabor de la carne. Busca cortes con un marmoleado equilibrado.
Revisa el olor:
La carne fresca no debe tener olores fuertes o desagradables. Un olor fuerte o

desagradable puede indicar que la carne se esta deteriorando.

Elige la carne de mejor calidad:

Opta por carnes de calidad superior, que suelen tener mejores sabores y texturas.

¢ Almacenado en camaras

En la carniceria, el almacenamiento de carne en camaras frigorificas es crucial para
mantener la calidad, frescura y seguridad del producto. Las camaras deben mantener
una temperatura constante y adecuada, generalmente entre 3°C y 7°C, para inhibir el
crecimiento de bacterias. También es importante controlar la humedad para evitar la

pérdida de peso y la formaciéon de moho.

Elaboracion:

Temperatura:

62



La temperatura ideal para el almacenamiento de carne en camaras frigorificas es
generalmente entre 3°C y 7°C, aunque algunas fuentes recomiendan temperaturas aun

mas bajas, como 0°C, para una mayor conservacion.

Humedad:
La humedad relativa en la camara también debe ser controlada. Una humedad
excesiva puede favorecer la aparicion de moho, mientras que una humedad demasiado

baja puede provocar la deshidratacién y pérdida de peso de la carne.

Tipos de carne:
Es importante tener en cuenta que no todas las carnes requieren el mismo tipo de
almacenamiento. Por ejemplo, la carne fresca debe mantenerse en frio entre 3°C y 7°C,

mientras que la carne congelada debe almacenarse a temperaturas de -12°C a -18°C.

Higiene:
Las camaras frigorificas deben estar limpias y desinfectadas regularmente para

evitar la contaminacion cruzada y la proliferacion de bacterias.
Control de calidad:
Se debe realizar un control de calidad de la carne regularmente para asegurar que

se encuentra en buenas condiciones de conservacion.

« Desposte de carne

En la carniceria, el desposte de carne en camaras se refiere al proceso de separar la
carne de los huesos y obtener cortes especificos, como los cuartos, el lomo, el cuadril,
etc. Este proceso se realiza en una camara de refrigeracion para mantener la frescura y

calidad de la carne durante el proceso de desposte y antes de su venta.

El desposte:
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El desposte es el proceso de separar la carne de los huesos de la res. Esto implica
realizar cortes precisos para obtener diferentes piezas de carne, como lomo, cuadril,
falda, etc.

La importancia de la refrigeracion:

La carne se debe mantener refrigerada durante el proceso de desposte para evitar

que se deteriore. Una camara de refrigeracion ayuda a mantener la temperatura

adecuada y la humedad necesaria para preservar la calidad de la carne.

Cortes de carne:
Dependiendo del tipo de desposte, se pueden obtener diferentes cortes de carne, como:
e Cuartos: delantero y trasero.
e Lomo: filete y otros cortes del lomo.
o Cuadril: nalga, colita de cuadril, etc.
o Costilla: con o sin hueso.
o Falda para asado.

e Osobuco, pieza con hueso.

El despostador:
El despostador es el profesional que realiza el desposte de la carne, siguiendo las

técnicas y normas de higiene necesarias.

Normas de higiene:

Durante el proceso de desposte, se deben seguir estrictas normas de higiene para evitar
la contaminacion de la carne.

Control de calidad:

La carne despostada se debe controlar para garantizar su calidad y frescura.

o Exhibicion de carne
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La exhibicion de carne en la carniceria debe priorizar la seguridad alimentaria, la
conservacion y el atractivo visual para los clientes. Se recomienda mantener la carne
refrigerada a una temperatura entre -2 y 2°C. Es importante realizar limpiezas regulares
y utilizar registros de temperaturas para controlar la calidad. La iluminacion adecuada y
la presentacion atractiva de los cortes de carne son factores clave para impulsar las
ventas.

Aspectos que considerar para la exhibicion de carne en una carniceria:
Temperatura:
Mantener una temperatura constante entre -2 y 2°C en la heladera y verificar que

la carne se encuentre por debajo de los 4°C

Higiene:
Limpiar la heladera regularmente, incluyendo limpiezas superficiales durante el dia

y lavados completos al final de las labores.

Registro:
Llevar un registro de las temperaturas y limpiezas realizadas para controlar la

calidad de la carne y detectar posibles problemas.

Presentacion:

Utilizar iluminacion adecuada para resaltar el color y la textura de la carne.
Manejo:

Retirar de la exhibicion cortes de carne de color café oscuro o de coloracién

extrafa, y guardar la carne en recipientes herméticos para evitar contaminacion cruzada.
Almacenamiento:
Los productos frescos deben almacenarse en la parte inferior de los estantes,

mientras que los productos congelados deben almacenarse en la parte superior.

Facturacion:
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Una exhibicién adecuada puede influir en la facturacién del producto al mantener

temperaturas optimas, reducir el desperdicio y salvaguardar los estandares de salud.

« Embolsado y despacho de carne

En la carniceria, el "embolsado" se refiere al proceso de envasar la carne para
protegerla y conservarla, mientras que el "despacho" implica la venta y entrega de esa
carne empaquetada a los clientes. Este proceso es crucial para mantener la calidad y
frescura de la carne durante su transporte y almacenamiento, garantizando la satisfaccion
del cliente.

El proceso de embolsado en una carniceria generalmente incluye:

Seleccion y preparacion de la carne:

La carne se elige y se prepara segun el corte y la presentacion deseada.

Envasado:
La carne se coloca en una bandeja o recipiente, que puede ser de poliestireno u otros

materiales. Luego se cubre con una pelicula sintética o se envasa al vacio.

Sellado:
El envase se cierra herméticamente para proteger la carne de la contaminacion y la

deshidratacion.

Etiquetado:
Se anade una etiqueta con informacién sobre el tipo de carne, fecha de envasado, fecha

de vencimiento y cualquier otra informacion relevante.

El proceso de despacho implica:
Atencion al cliente:
El carnicero atiende al cliente, escuchando sus necesidades y recomendando los cortes

de carne mas adecuados.
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Seleccidén de la carne:

Se elige la carne empaquetada que el cliente ha solicitado.

Pesado y pago:

Se pesa la carne y se calcula el precio, que se paga por el cliente.

Entrega:

Se entrega la carne al cliente en un paquete adecuado para su transporte.

4.1.3 DIAGRAMA SIPOC

Este documento presenta un diagrama de SIPOC de la distribucién. De las
entradas y salidas de los diversos productos carnicos en la Carniceria Carnes Pueblo
Nuevo, desde los diferentes tipos de carne de res, cerdo, embutidos, pollo, entre otros.
Con esta herramienta podemos trazar un proceso de negocios a través de la
documentacion de proveedores, entradas, procesos, salidas y clientes. Para brindar
informacion clave sobre un proceso a los responsables de la toma de decisiones sobre

el proyecto y asi visualizar la mejora a implementar
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Figura 4.1.2: Diagrama de SIPOC

P (0] C
Proceso Salidas Clientes

ML) Carnes Solicitud de pedido Carnes Compradores
de Carne
RS Embutidos Recep clon_ de materia Pollo Distribuidores
de carne prima
Dlstnbl_m_iores Pollo Seleccién
de suministros .
Embutidos

V

Almacenamiento en
camara

v

Deposte
Exhibicion

\’

Embolsado/ Despacho

\4

Facturacion de pedixo

Fuente: Autor

Como se observa en la figura anterior, el diagrama SIPOC de la carniceria, los
suplidores, son los encargados de traer productos a la carniceria, las entradas son los
productos que se agregan al inventario, como la carne fresca, las especias, los
embutidos. El proceso, es la manera de como se trabaja en la empresa, para desarrollar

en la carniceria. Las salidas son los productos que dejan de estar disponibles en el
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inventario, como la carne vendida, los embutidos consumidos, los productos de limpieza
utilizados y los productos devueltos. Y por ultimo tenemos los clientes, que son todos
aquellos que compran un producto. El control de estas entradas y salidas es crucial para
llevar un inventario actualizado y preciso, evitando pérdidas y optimizando la gestion de

la carniceria.

En la carniceria Carnes Pueblo Nuevo se puede encontrar una variedad de
productos de carne, incluyendo cortes de res, cerdo, pollo y otras aves, asi como
embutidos, carnes frias, productos marinados y preparados, ademas de productos
complementarios como condimentos y salsas. Algunos establecimientos también ofrecen

productos de conveniencia y adicionales.

4.1.4 Gemba walk

Se realizé la caminata Gemba por la Carnicera Carnes Pueblo Nuevo con el equipo
compuesto por el administrador y los diversos colaboradores de las instalaciones, con el
fin de observar, comprender las operaciones y tener una visién general de los procesos
que permitan plantear el uso de herramientas de resolucion efectiva e identificar las
posibles areas de mejora. Se decidio realizar la caminata Gemba distribuida a lo largo
de toda la semana con el fin de no interferir en las actividades laborales de cada uno de
los colaboradores, tomando en cuenta el criterio experto y observando los métodos de

trabajo utilizados por cada uno de los que intervienen en el proceso.

4.1.5 Evidencia del estado actual de la carniceria 5
Las 5S en una carniceria o cualquier negocio, es un método de gestion que busca
crear un entorno de trabajo organizado, limpio, seguro y eficiente. Se basa en cinco

principios: clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y mantener.

A continuacion, se presenta un breve analisis de las 5S que se le aplico en la carniceria

Carnes Pueblo Nuevo:
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1. Clasificar (Seiri):

Durante el recorrido realizado por las instalaciones de la carniceria, se pudieron
identificar diversas irregularidades que podrian afectar significativamente el desarrollo
eficiente y seguro de las operaciones diarias. Uno de los principales hallazgos fue la
presencia de objetos y materiales ajenos al proceso productivo, lo cual no solo representa
una distraccion para el personal, sino que también puede generar riesgos operativos y
sanitarios. Dentro los elementos observados se encontraron productos vencidos
almacenados cerca de productos en buen estado, lo que representa un riesgo de
contaminacion cruzada. Esto, pone en duda la correcta rotacion de inventario. De igual
manera, se observo la presencia de productos de limpieza ubicados en areas no
designadas para su almacenamiento, lo cual incumple con las normas basicas de
seguridad e higiene alimentaria. También se evidenciaron herramientas rotas y envases
danados; que no solo compromete la calidad de los productos carnicos, sino que puede
poner en peligro la integridad fisica del personal que las utiliza. En general, todas estas

condiciones afectan negativamente el flujo operativo de la carniceria.

2. Ordenar (Seiton):

En la inspeccion del area de trabajo, se observa un considerable desorden en la
disposicion de las herramientas, lo cual afecta la eficiencia y seguridad de las labores
diarias. La falta de organizacion en la carniceria no solo puede dificultar el acceso rapido
a los instrumentos necesarios, sino que también aumenta el riesgo de accidentes y
retrasa los procesos operativos. En cuanto al mostrador donde se exhiben las carnes, se
evidencia que no sigue un orden légico o sistematico. Los cortes estan ubicados sin una
estructura clara, lo que complica la identificacidn y localizacion rapida de los productos,
tanto para los empleados como para los clientes. Esta desorganizacion puede generar
demoras en la atencion al publico y afectar negativamente la experiencia de compra.
Ademas, se identifican cajas ubicadas en lugares que no son apropiados para su
almacenamiento. Algunas de estas obstruyen areas de paso o se encuentran en zonas

que deberian estar despejadas, lo cual representa un riesgo tanto para la seguridad como
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para el cumplimiento de las normativas de higiene y orden en establecimientos

alimentarios.

3. Limpiar (Seiso):

Con el recorrido realizado, también se observan varias areas con condiciones de
limpieza deficientes. Se comprueba acumulacion de suciedad en distintas zonas de
trabajo, especialmente en rincones, superficies de dificil acceso y debajo de algunos
equipos. Esta situacion compromete seriamente las condiciones higiénicas del
establecimiento y podria representar un riesgo para la inocuidad de los productos
carnicos que alli se manipulan. Al conversar con el personal responsable, declaran que
la limpieza general se realiza una vez por semana y que se trata de una limpieza
profunda. Si bien este tipo de limpieza intensiva es importante, su baja frecuencia no
resulta suficiente para mantener las areas en condiciones éptimas durante el resto de los
dias. Como resultado, algunas superficies y espacios presentan un aspecto descuidado

y no cumplen con los estandares minimos de higiene que se esperan en una carniceria.

4. Estandarizar (Seiketsu):

Otra observacion importante es la falta de senalizacion y delimitacion de areas
especificas dentro de la carniceria. No se asignan espacios claramente designados ni
debidamente etiquetados para el almacenamiento de productos de limpieza,
herramientas de trabajo u otros instrumentos necesarios para la operacion diaria. Esta
ausencia de organizacién estructurada podria generar confusion y posibles riesgos tanto
operativos como sanitarios. Tampoco se identificé un area destinada exclusivamente
para los productos de limpieza, lo cual es fundamental para evitar su mezcla o cercania
con los alimentos. Asimismo, las herramientas utilizadas para cortar, pesar o manipular
los productos carnicos no contaban con un lugar identificado, lo que dificulta su control,

limpieza adecuada y disponibilidad en el momento necesario.

5. Mantener (Shitsuke):
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Mientras la evaluacion del funcionamiento interno del establecimiento evidencia
que los empleados no siguen un horario establecido para tareas clave como la limpieza
de las instalaciones o la organizacion de los estantes de exhibicion. Esta falta de
planificacion y control repercute negativamente en el orden general del area de trabajo y
en la presentacion de los productos hacia el cliente.

La ausencia de una rutina definida genera inconsistencias en la higiene del local, ya que
la limpieza se realiza de manera esporadica y segun criterio individual, lo que puede
derivar en acumulacién de residuos, suciedad en areas criticas. De igual manera, los
estantes de exhibicién no se mantienen organizados de forma constante, afectando tanto
la visibilidad como el acceso a los productos, reduciendo la eficiencia del servicio y la
experiencia del cliente. Esta situacioén refleja una falta de procedimientos estandarizados

y de supervision operativa.

4.1.6 DIAGRAMA DE RECORRIDO

A continuacién, se analiza el diagrama de recorrido de la carniceria Carnes Pueblo
Nuevo para observar los movimientos y tiempos que afectan en la eficiencia del ensamble
de la elaboracién de los diversos productos carnicos. Es el ordenamiento en un plano del
establecimiento de todas las actividades y circuitos, incluidos el personal, equipos e
instalaciones y su relacion con el flujograma de procesos. De esa manera nos permite
identificar cruzamientos inadecuados, delimitar zonas y establecer medidas correctivas
para evitar la contaminacién y promover las BPM-POES -MIP. El layout nos permite
identificar la combinacién de acciones, métodos y analisis (qué se hace, cdmo se hace,
para qué se hace y donde se hace) en un establecimiento. Para ello es importante lograr
determinar los sectores del plano en por lo menos dos (2) zonas: una sucia, donde se
realizan las actividades contaminantes (recepcion de materia prima) y otra limpia, donde

se desarrollan las actividades susceptibles a sufrir contaminacién (atencién al cliente).
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Figura 4.1.3: Diagrama de Recorrido de la carniceria Carnes Pueblo Nuevo
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Fuente: autor

En el diagrama anterior se pueden observar los diferentes movimientos que tienen
que realizar los diferentes colaboradores de la carniceria Carnes Pueblo Nuevo para
cumplir con las diversas tareas. Asimismo, podemos mencionar el tiempo de materia
prima, producto terminado y los tiempos para los transportes. De esta manera se puede
observar que el espacio total de la carniceria es de 50 metros cuadrados
aproximadamente y se visualiza un espacio sin utilizar de 20 metros cuadrados, el cual
conversando con la administracién no se ha utilizado por falta de tiempo, planificacion,

tiempo de acomodo y reestructuracion.

Figura 4.1.4: Simbologia del diagrama de recorrido

Actividad Simbologia
Materia prima
Prducto terminado .
Transporte

Fuente: autor
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En la figura anterior se puede observar las diversas simbologias a utilizar para los

recorridos en la carniceria Carnes Pueblo Nuevo donde:

e Circulo: representa la actividad de operacion.
e Triangulo: visualizar la espera de materia prima proceso.

e Flecha: movimientos de transporte.

Tabla 4.1.2: Resumen del diagrama de recorrido

Resumen de los recorridos

La carne llega a la carniceria y se almacena en

Recepciony refrigeradores o camaras frias.

almacenamiento La duracién del almacenamiento varia segun el tipo de

carne y las condiciones de refrigeracion.

Despiezando, deshuesando, limpiando y cortando segun

las preferencias del cliente

Preparacion de los cortes :
El tiempo que toma este proceso depende de la

complejidad del corte y de la experiencia del carnicero.

El cliente solicita la carne, y el carnicero le prepara el

pedido segun sus especificaciones.

Venta al cliente La atencion al cliente y la preparacion del pedido pueden
tomar entre unos minutos y hasta 15 minutos,

dependiendo de la cantidad y complejidad de la orden.

La carne se envasa correctamente para su transporte,

utilizando métodos como el envasado al vacio.
Empacado y transporte

El tiempo de envasado puede variar segun el tipo de corte

y el tamanio del pedido.

Fuente: autor

En una carniceria, los recorridos de tiempos se refieren a las etapas y el tiempo

que tarda en completarse cada proceso, desde la recepcion de la carne hasta su venta
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al cliente. Esto incluye aspectos como la duracién del almacenaje refrigerado, la

preparacion de los cortes, y la atencion al cliente.

En una carniceria, los recorridos de tiempos se refieren a las etapas y el tiempo

que tarda en completarse cada proceso, desde la recepcion de la carne hasta su venta

al cliente. Esto incluye aspectos como la duracién del almacenaje refrigerado, la

preparacion de los cortes, y la atencidn al cliente.

Etapas y tiempos involucrados:

1. Recepcion y almacenamiento:

(o]

La carne llega a la carniceria y se almacena en refrigeradores o camaras
frias, donde se mantiene a temperaturas especificas para preservar su
frescura y calidad.

La duracién del almacenamiento varia segun el tipo de carne y las
condiciones de refrigeracion. Por ejemplo, la ternera puede durarde 1 a 3
semanas a -1 °C con 90% de humedad relativa, mientras que el cordero
dura 10-15 dias.

Es crucial verificar que la carne se almacene de manera segura para evitar

la contaminacion cruzada.

2. Preparacion de los cortes:

O

El carnicero prepara los cortes de carne, despiezando, deshuesando,
limpiando y cortando segun las preferencias del cliente.
El tiempo que toma este proceso depende de la complejidad del corte y de

la experiencia del carnicero.

3. Venta al cliente:

o

El cliente solicita la carne y el carnicero le prepara el pedido, segun sus
especificaciones.
La atencion al cliente y la preparacion del pedido pueden tomar hasta 15

minutos, dependiendo de la cantidad y complejidad de la orden.

4. Envasado y transporte:
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o La carne se envasa correctamente para su transporte, utilizando métodos
como el envasado al vacio.
o Eltiempo de envasado puede variar segun el tipo de corte y el tamafio del
pedido.
Factores que influyen en los tiempos:
« Tipo de carne: diferentes tipos de carne tienen diferentes tiempos de
almacenamiento y preparacion.
« Tamaio de la pieza: piezas grandes pueden requerir mas tiempo para despiezar
y cortar.
« Experiencia del carnicero: Un carnicero experimentado puede preparar los
cortes mas rapidamente.
o Atencion al cliente: la atencién al cliente y la preparacion del pedido pueden
tomar mas o menos tiempo segun las necesidades del cliente.
« Higiene y seguridad: el cumplimiento de los estandares de higiene y seguridad

puede influir en el tiempo de preparacion de los cortes.
4.1.7 Value Stream Mapping

A continuacion, se analiza el mapa de flujos de valores para evaluar la afectacion

en la eficiencia del ensamble durante elaboracion de los diversos productos carnicos.
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Figura 4.1.5: Mapa de flujo de valores de la carniceria Carnes Pueblo Nuevo
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Lead Time (LT): 3126 minutos = 52.1 horas

Tiempo de Procesamiento (PT): 181 minutos = 3.0 horas

Fuente: autor

El Lead Time incluye todo el tiempo transcurrido desde que se inicia el proceso

(solicitud de pedido) hasta que el producto se vende, incluyendo esperas y tiempos de

almacenamiento.
LT =48 horas + 30 min + 20 min + 40 min + 30 min + 20 min + 25 min + 35 min + 10 min

+ 6 min + 12 min + 5 min + 6 min + 4 min + 3 min

Horas a minutos:
48 horas x 60 = 2880 minutos

Entonces:
LT total =2880+30+20+40+30+20+25+35+10+6+12+5+6+4+ 3 =3126

minutos
El Tiempo de procesamiento es solo el tiempo efectivo que se dedica a trabajar
en el producto en cada etapa (excluyendo tiempos de espera o almacenamiento).

Segun el diagrama, los tiempos de procesamiento son:

o Solicitud de pedido: 15 min
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e Recepcion Materia: 30 min
o Seleccién de Carne: 40 min
e Almacenado en Camaras: 30 min
e Desposte de Carne: 35 min
o Exhibicion de Carne: 10 min
e« Embolsado y despacho: 12 min
e Cajero factura: 6 min
e Producto se vende: 3 min
PT total =15+ 30+40+ 30+ 35+ 10 + 12 + 6 + 3 = 181 minutos.

Linea de tiempo del flujo de valor. En la zona inferior del mapa se presenta una
linea de tiempo que refleja los tiempos de trabajo en cada una de las etapas y los tiempos
de espera entre unas y otras. También debemos conocer y representar el Lead Time
(LT), el tiempo que tardamos en entregar la funcionalidad al cliente desde que nos la
solicita y el Tiempo de procesamiento (PT), la suma de los tiempos de trabajo activos, los

cuales se muestran en la tabla 4.6.

La figura anterior muestra el proceso de solicitud de pedido e inventario de productos,

segun la compra:

o La solicitud de pedido tiene un tiempo aproximado de 15 minutos, desde que el
dueno de la carniceria inicia la llamada para dicha solicitud.

o Proveedor entrega el pedido aproximadamente en 48 horas, cuando ingresa a la
carniceria aproximadamente tarda 48 horas para la entrega del producto.

o Entre el tiempo aproximado de entrega y la revisién de la mercaderia transcurren
30 minutos. La revision del producto toma alrededor de 40 minutos.

o El tiempo estimado para la revision inicial es de 20 minutos, en los cuales se verifica
que la cantidad pedida sea la correcta y que el pedido esté completo.
Posteriormente, el proceso de separacion de las carnes, como pollo o costillas, dura

aproximadamente 40 minutos.
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o Luego de separar las carnes, se realiza otra clasificacion mas detallada, la cual toma
cerca de 8 minutos. Una vez finalizada, se procede a guardar los productos en el
congelador, lo cual tarda unos 20 minutos.

o Antes de que las carnes venzan, se retiran del congelador, lo que requiere un tiempo
de 25 minutos para que estén listas para el siguiente paso. Luego, se realiza el
desposte de las carnes, proceso que dura aproximadamente 35 minutos.

o Una vez despostada, la carne se traslada al area de exhibicion, lo cual toma unos 8
minutos. Posteriormente, se coloca en la vitrina, actividad que requiere alrededor de
10 minutos.

o Desde que el cliente entra y realiza el pedido, el proceso toma aproximadamente 6
minutos. Una vez que se selecciona y se embolsa la carne, el tiempo total es de 12
minutos.

o El producto se lleva a la caja, lo cual tarda cerca de 5 minutos. El cajero consulta el
método de pago (efectivo o tarjeta) y realiza el cobro. Este proceso dura alrededor
de 6 minutos.

o Finalmente, una vez realizado el pago, se entrega la factura y el cambio, lo que toma

4 minutos. Luego, se despacha el producto al cliente en un lapso de 3 minutos.

El andlisis de estos tiempos es clave para mejorar la eficiencia de como se trabaja en la

carniceria.
4.1.8 Toma de tiempos
La toma de tiempos es fundamental para cualquier empresa, ya que demuestra

los movimientos y los tiempos muertos que hay. A continuacion, se muestran un resumen

de los tiempos en la carniceria Carnes Pueblo Nuevo.
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Tabla 4.1.3: Resumen de la toma de tiempo

NO

Descripcion de la
actividad

Rol ejecutor

Tiempo

Minutos

Observaciones

Solicitud de
Pedido

Asistente de
gerencia

15

El tiempo en pedido se
atrasa segun el
comportamiento del
colaborador hacia el

cliente

Recepcion de
materia prima

Depostador

30

La recepcion se atrasa
ya que se recibe toda la
materia prima y no por
pedidos, lo cual se
necesita tiempo para
separar los diferentes

cortes de carne.

Seleccioén de carne

Depostador

40

Se atrasa porque
atiende, tiene que cortar
y alista la carne, el

espacio es reducido.

Almacenamiento
de carne

Depostador

20

El almacenado de la
carne se ve atrasado ya
que se tiene que separar
los distintos cortes de
carne y si estas buenas
condiciones la carne
separando la que se
encuentre afectada.
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Desposte de carne

Depostador

35

Se atrasa porque
atiende, tiene que cortar
y alista la carne, el

espacio es reducido.

Secunda Fas

Exhibicion de
carne

Cajero

10

La exhibicién de la carne
se ve atrasada si los

cortes de carne no estén
a tiempo, si la carne este

congelada

Embolsado y
despacho de carne

Cajero

12

El tiempo en empacado
se atrasa segun el
comportamiento del
colaborador hacia el
cliente, también la
calidad de la bolsa si se

rompe o0 no abre

Cajero factura el
pedido

Cajero

El tiempo en la caja se
atrasa segun el
comportamiento del
cajero hacia el cliente, la
eficiencia del sistema al
cargar la compra y

gestionar el cobro

Producto se vende

Cajero

El tiempo de venta se
atrasa segun el
comportamiento del
colaborador hacia el
cliente ala realizar la

disposicion de la venta.
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Total 172

Fuente: autor

Como se detalla en la tabla anterior, el proceso general esta dividido en dos fases
claramente diferenciadas. La primera fase corresponde al manejo del inventario, que
abarca desde el momento en que se realiza la solicitud de la mercaderia hasta el
desposte final de la carne. Esta etapa incluye actividades como la recepcién, revision,
separaciéon y almacenamiento de los productos, con una duracién total aproximada de
140 minutos. Esta fase es fundamental, ya que garantiza que la carne esté en condiciones
adecuadas para su posterior exhibicion y venta.

La segunda fase comienza cuando el cliente ingresa a la carniceria y realiza su
pedido. Esta etapa incluye la exhibicién del producto, la seleccion, el embolsado, el cobro,
la entrega de la factura y el despacho final al cliente. Todo este proceso tiene una
duraciéon estimada de 32 minutos en promedio. No obstante, es importante sehalar que
este tiempo puede variar dependiendo del flujo de clientes y del nivel de actividad dentro
del local en determinados momentos del dia.

En conjunto, ambas fases suman un tiempo total aproximado de 172 minutos. Este
analisis permite tener una vision global del flujo operativo en la carniceria, facilitando la
identificacion de oportunidades de mejora, ya sea reduciendo tiempos muertos,
optimizando la atencién al cliente o ajustando procesos para aumentar la eficiencia
general del negocio.

También esto va muy de la mano con la cantidad de pedidos diarios, la puede
variar significativamente dependiendo del tipo de cliente y la época del ano. No hay un
numero exacto, pero en general, se estima que la carniceria puede realizar entre 50 y
200 pedidos diarios, considerando tanto ventas al detalle como pedidos a restaurantes o

negocios locales.

4.2 MEDIR

4.2.1 KPI
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Los Indicadores Clave de Desempeno (KPIl por sus siglas en inglés: Key
Performance Indicators) son herramientas fundamentales utilizadas por las empresas
para medir el rendimiento de sus procesos en funcion de metas u objetivos previamente
establecidos. Estos indicadores permiten identificar desviaciones, tomar decisiones
informadas y aplicar acciones correctivas que optimicen la eficiencia operativa y la

satisfaccion del cliente. A continuacion, se muestran los indicadores.

Figura 4.2.1: KPI's de evaluacion de servicio

Eficiencia de servicio de entrega de
pedidos
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Fuente: autor

En el caso de la carniceria Carnes Pueblo Nuevo, uno de los KPI criticos es la
entrega de pedidos a tiempo, con una meta establecida del 95%. Sin embargo, en los
ultimos dos meses se ha observado una disminucion preocupante en este indicador, con
un rendimiento del 89% en marzo y 84% en abril. Esta tendencia negativa ha generado
inquietud en la administracion, ya que el incumplimiento en los tiempos de entrega puede
impactar directamente en la percepcion y satisfacciéon de los clientes, afectando la

fidelidad y la reputacion del negocio con el paso del tiempo.

83



Por ello, el monitoreo constante de los KPI no solo permite detectar areas de
mejora, sino que también es esencial para mantener la calidad del servicio y la
competitividad en el mercado. Para sacar este calculo, se utiliza la formula que se explica

en el apéndice 1.

4.2.2 Histograma

Los histogramas son de suma importancia en una empresa, ya que muestran las
variables que tuvo el negocio durante el afo, a continuacion, se muestra el histograma

de Carnes Pueblo Nuevo

Figura 4.2.2: Histograma Carnes Pueblo Nuevo
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Fuente: autor

En la figura anterior, se observa el comportamiento del gasto en la compra de
carnes, embutidos y otros productos relacionados. El anadlisis muestra un aumento
significativo en las compras durante los meses de agosto a noviembre, lo cual se asocia
a una mayor demanda en ese periodo. Esta tendencia puede estar relacionada con

eventos festivos, vacaciones o un incremento estacional en el consumo.
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Por otro lado, los meses de diciembre y enero reflejan una disminucién
considerable en las compras. Esto se debe, en parte, a que en diciembre la carniceria
opera bajo un horario especial y, generalmente, las ventas suelen ser mas bajas en
muchos negocios debido a cierres, vacaciones o menor afluencia de clientes.

Sin embargo, es importante destacar que durante los meses de marzo, abril y mayo se
ha registrado un gasto elevado en la compra de productos. Esta situacion podria
atribuirse tanto a un incremento normal en la demanda como a un posible aumento en el
nivel de desperdicio de carne, lo cual representa una alerta importante.

Este patrén es motivo de preocupacién para la carniceria Carnes Pueblo Nuevo, ya que
un gasto elevado sin un retorno proporcional en ventas o una causa justificada puede
afectar negativamente la rentabilidad del negocio. Es fundamental investigar con mayor
profundidad el origen de estos gastos y evaluar medidas correctivas que permitan

optimizar la gestién de inventario y minimizar las pérdidas por desperdicio.

4.2.3 Estudio tiempos realizados a los colaboradores

La toma de tiempo a los colaboradores es fundamental, ya que muestra el flujo de
trabajo y detectar, A continuacién, se presenta un registro de la toma de tiempo realizada

durante un periodo de 10 dias.

Figura 4.2.2: Estudio tiempos de los colaboradores de la carniceria Carnes Pueblo Nuevo

Carnes Pueblo Nuevo Hoja Resumen de Tiempos
Colaborador Colaborador| Departamento: ceso de elaboracion de pedido de cal Observador: Bismar Pastrana Mendez

Dias 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Promedio
Exhibicién de Carne 6 7 10 11 9 10 3 6 4 6 7,2
(EnElEa 3 10 5 9 14 6 3 8 9 10 10 8,4
despacho de carne
e iEEE € 3 2 5 3 2 4 7 6 4 1 37
pedido
Producto se vende 2 3 4 3 4 3 4 2 3 3 3,1

Total 21 17 28 31 21 20 22 23 21 20 22,4

Fuente: autor

En la figura anterior, se puede observar que el tiempo promedio registrado, a partir
de las 10 observaciones realizadas a los colaboradores de la carniceria Carnes Pueblo
Nuevo, es de aproximadamente 22.4 minutos por atencion al cliente. Este tiempo
representa el ciclo completo desde que el cliente ingresa al establecimiento hasta que se

finaliza la venta y se despacha el producto.
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El proceso inicia cuando el cliente entra a la carniceria y se detiene a observar los

productos disponibles en la vitrina de exhibicion. Esta etapa es clave, ya que influye en
la toma de decision del cliente y puede variar ligeramente, segun el nivel de claridad,
organizacion y presentacion del producto en la vitrina. Una vez seleccionado el tipo de
carne o embutido deseado, el cliente realiza su pedido. En ese momento, el colaborador
inicia el proceso de preparacién, que incluye el corte (si es requerido), el pesaje y el
embolsado del producto. Posteriormente, se realiza el escaneo o registro del articulo en
el sistema de ventas, para proceder con el cobro.
El cliente puede realizar el pago mediante diferentes métodos: efectivo, tarjeta o Sinpe
Movil. Esta diversidad de opciones también puede influir ligeramente en el tiempo final
dependiendo de la rapidez del sistema o de la familiaridad del cliente con el método de
pago.

Este tiempo promedio de 22.4 minutos, aunque razonable en términos operativos,
puede servir como referencia para analizar oportunidades de mejora en eficiencia,
especialmente en horarios de alta afluencia. La reduccion de tiempos de espera, una
mejor organizacion del area de atencion y la estandarizacion de ciertos procesos podrian

contribuir a agilizar la experiencia del cliente sin comprometer la calidad del servicio.
4.3 ANALIZAR
4.3.1 Lluvia de Ideas

La lluvia de ideas es una herramienta muy utilizada para generar soluciones
creativas en grupo. En este caso, se aplica para identificar las causas del retraso en las
entregas. Reunimos al equipo, se comparten ideas libremente y se registran todas las

propuestas sin juzgar. Esta dinamica permitio obtener diferentes puntos de vista y

plantear acciones concretas para mejorar.
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Tabla 4.3.1: Lluvia de Ideas

Falta de informacion visual para operar correctamente

Calidad de la carne

Falta de limpieza y mantenimiento basico

Proceso de ventas

Estaciones de trabajo mal ubicadas

Equipos Obsoletos

Fuente: Autor

La lluvia de ideas es clave para enriquecer el analisis del problema, ya que permite
reunir el conocimiento y la experiencia, tanto de los administradores como de los
operadores. Gracias a su participacion, se logra identificar factores que no se habian
considerado inicialmente y que tienen un impacto directo en la eficiencia del area. Este
intercambio de ideas ayuda a enfocar la investigacién en aspectos concretos, facilita la
priorizacidon de problemas reales y permite orientar mejor las acciones correctivas. Es un
aporte valioso que fortalece la toma de decisiones con base en la realidad operativa del

equipo.

4.3.2 Diagrama de Ishikawa

Como parte del andlisis, se utiliza un diagrama de Ishikawa, también conocido
como diagrama de causa y efecto o de espina de pescado. Esta herramienta permite
organizar de forma visual todas las posibles causas del problema de eficiencia
identificadas durante la lluvia de ideas. Las causas se agrupan en categorias como mano
de obra, maquinaria, métodos, materiales, entorno y medicion, lo que facilita entender
cémo cada factor puede estar contribuyendo al retraso en los procesos. Gracias a este
enfoque estructurado, fue posible detectar las areas criticas que requieren atencién y
priorizar acciones correctivas de manera mas efectiva. A continuacion, se muestra el

resultado.
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Segun la lluvia de ideas anteriormente realizada, sobre las principales hipétesis
que afectan el problema de eficiencia en la carniceria Carne pueblo Nuevo, se incluyen
en el analisis por medio del siguiente diagrama Ishikawa se usa porque revela las

principales hipotesis.

Figura 4.3.1: Diagrama de Ishikawa

Estaciones de
trabajo mal
ubicadas

Falta de
informacion visual
para operar
correctamente

Calidad de la
carne

Proceso de venta Eficienciaen
Carnes
Pueblo

Nuevo

Falta de limpieza
Y
mantenimiento

Equipo Obsoleto
basico

Fuente: autor

A continuacién, se muestra la explicacion de las causas que se encuentran en el
Ishikawa
Maquinaria
Equipo obsoleto:

Actualmente, la carniceria no cuenta con equipos adecuados para el corte eficiente
de las carnes. Durante el recorrido de observacion (Gemba Walk), se evidencia que las
maquinas utilizadas presentan fallos frecuentes, lo que retrasa significativamente el
proceso de desposte. Ademas, el mal estado de las maquinas genera cortes imprecisos,
provocando un aumento en el desperdicio de producto y afectando la calidad final del

servicio.

Medio ambiente
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Falta de limpieza y mantenimiento basico

No solo se refiere al entorno fisico, sino también a las condiciones de trabajo que
rodean al personal: limpieza, orden, iluminacion, ventilacion y mantenimiento del espacio.
La falta de limpieza y mantenimiento basico puede generar contaminacién cruzada,
olores desagradables, deterioro de equipos y un ambiente poco profesional que afecta

tanto al cliente como al trabajador.

Medicién
Falta de informacién visual para operar correctamente

En muchas carnicerias, los empleados no cuentan con manuales claros de
procedimientos ni reciben capacitacion suficiente sobre cortes, precios o protocolos de
higiene. Ademas, la falta de identificacién de tipo de carnes o corte especial puede ser
confuso para el colaborador, ya que al no ser la informacion clara este puede tardarse en

encontrar lo que el cliente esta ocupando

Mano de obra
Estaciones de trabajo mal ubicadas

El disefo actual del espacio de trabajo no favorece un flujo continuo ni eficiente.
Las estaciones de trabajo estan mal ubicadas, lo que obliga a los colaboradores a
desplazarse innecesariamente, aumentando los tiempos de atencion y reduciendo la
productividad.
Proceso de ventas poco eficiente

El proceso de atencién al cliente, desde la seleccion del producto hasta el cobro,
no esta completamente estandarizado, lo cual genera demoras y confusion tanto para los

empleados como para los clientes, especialmente en horas de alta afluencia.

Material
Calidad variable de la carne
Se ha observado que la calidad de la carne no siempre es constante. En algunos

casos, se reciben productos con caracteristicas inferiores a las esperadas, lo cual afecta
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la satisfaccion del cliente y puede estar relacionado con una mala seleccion de
proveedores o falta de inspeccion en la recepcién del producto.
4.3.3 Multivoto

Esta técnica se usa para conocer los principales problemas que causan la baja
eficiencia en los diversos procesos del corte de carne en la carniceria Carnes Pueblo
Nuevo; esto con la ayuda de los colaboradores de la carniceria, algunos amigos y duefios.
La técnica consiste en brindar una cantidad especifica de votos para asignarselos a
aquellos factores que se consideren mas relevantes y con base en la suma total obtenida

por cada factor, priorizar las causas a atacar, dando como resultado los siguientes datos.
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Tabla 4.3.2: Multivoto

Gerente Aséstente s Cajero | Cajero | Depostador fotal
erente

Falta de info;r;ﬁr?;icci)[;\r\r/]i:::el para operar 5 10 5 y 6 33
Calidad de la carne 1 0 3 1 1 6

Falta de limpieza y mantenimiento bdsico 10 7 8 6 9 40
Proceso de ventas 1 0 3 3 1 8

Estaciones de trabajo mal ubicadas 7 6 7 8 6 34
Equipos Obsoletos 4 5 2 3 5 19

Total 28 28 28 28 28 140

Fuente: Autor
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Tabla 4.3.3: Frecuencia acumulada

Falta de limpieza y mantenimiento basico 40 29% 29%
Estaciones de trabajo mal ubicadas 34 24% 53%
Falta de informacion visual para operar correctamente 33 24% 76%
Equipos Obsoletos 19 14% 90%
Proceso de ventas 8 6% 96%
Calidad de la carne 6 4% 100%

Total 140 100%

Fuente: Autor
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Como se observa en la figura anterior, la principal causa identificada es el
problema relacionado con el layout o distribucion del espacio de trabajo. Su mala
organizacion esta afectando directamente la eficiencia operativa de la carniceria,
generando tiempos muertos, desplazamientos innecesarios y retrasos en el servicio.

En segundo lugar, se destacan las deficiencias en los aspectos de higiene y
manipulacion de productos, lo cual no solo compromete la calidad del servicio, sino que
también representa un riesgo para la seguridad alimentaria. Asimismo, se identifican
como causas relevantes la gestion ineficiente del inventario y la variabilidad en la calidad
de la carne recibida. Estas areas son sefialadas con mayor frecuencia durante el analisis,

reflejando su impacto directo en el desempeno general del negocio.

4.3.4 5 Por qué

Después de identificar factores contribuyentes con el grupo de soporte en la lluvia de
ideas, y ademas con el resultado del Multivoto y el diagrama de pareto, se evaluan las
principales causas del problema; las cuales fueron falta de informacién para operar
correctamente, tiempo perdido buscando herramientas o productos y problemas de un
mal layout. Estas causas hacen que la eficiencia en Carnes Pueblo Nuevo no se efectue
de la mejor manera. Para investigar las causas se utilizan los 5 porqués de cada

subcausa.

Estaciones de trabajo mal ubicadas:

e ;Por qué hay problemas de movimiento?

Porque el layout no esta optimizado.

e Por qué no esta optimizado?

Porque no se considero el flujo de trabajo al disefarlo.

e ;Por qué no se considero el flujo de trabajo?

Porque el disefo se baso en el espacio disponible, no en la funcionalidad.
e ;Por qué se priorizé el espacio sobre la funcionalidad?

Porque no se consulté al personal operativo durante el disefio.

e ;Por qué no se consulté al personal operativo?
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Porque no se involucré al equipo en decisiones de infraestructura.

Falta de informacion visual para operar correctamente:

e ; Por qué falta informacion visual para operar correctamente?

Porque no hay senalizacion ni instrucciones visibles en las areas de trabajo.

e ;Por qué no hay sefalizacion ni instrucciones visibles?

Porque no se han disefiado ni implementado estandares visuales.

e ;Por qué no se han disefiado estandares visuales?

Porque no se ha identificado la necesidad de comunicacion visual como herramienta de
eficiencia.

e ;Por qué no se ha identificado esa necesidad?

Porque no se ha evaluado el impacto de la desinformacién en el desempeno operativo.
e ;Por qué no se ha evaluado ese impacto?

Porque no se realiza seguimiento sistematico a los errores o pérdidas de tiempo por falta

de informacion.

Falta de limpieza y mantenimiento basico:

e ;Por qué hay falta de limpieza y mantenimiento basico?

Porque no se realiza una rutina diaria ni semanal de limpieza estructurada.

e ;Por qué no se realiza una rutina estructurada?

Porque no existen procedimientos ni responsables asignados para esas tareas.
e ;Por qué no existen procedimientos ni responsables?

Porque no se ha establecido un plan de mantenimiento y limpieza formal.

e ;Por qué no se ha establecido ese plan?

Porque se considera que la limpieza es una tarea secundaria y no estratégica.

e ;Por qué se considera secundaria?

Porque no hay una cultura organizacional que priorice la higiene como parte del
desemperio operativo.
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4.3.5 Diagrama de Pareto

Luego de aplicar el multivoto, la herramienta para atacar areas de mejoras es este

diagrama de Pareto que se muestra a continuacion.
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Figura 4.3.2: Diagrama de Pareto de causas frecuentes de baja eficiencia

Diagrama de Pareto
Carnes Pueblo Nuevo

505 96% 100%
(]

76%
53%
29%

Falta de limpieza y
mantenimiento
basico

Fuente: Autor

Estaciones de
trabajo mal
ubicadas

Falta de
informacion visual
para operar
correctamente

Total

Equipos Obsoletos Proceso de ventas Calidad de la carne

@ Acumulado

120%

100%

80%

60%

40%

20%

0%

El diagrama de Pareto presentado permite identificar y jerarquizar las principales

causas que afectan la eficiencia en la atencion al cliente. Segun este analisis, los factores

que mas contribuyen al

problema son tiempo perdido buscando productos o

herramientas, estaciones de trabajo mal ubicadas, falta de informacion visual para operar

correctamente. Estos elementos representan el 20% de las causas que estan generando

aproximadamente el 80% de los efectos negativos observados, lo cual se alinea con el

principio 80/20 de Pareto. Por lo tanto, enfocar las acciones de mejora en estos aspectos

prioritarios permitira optimizar de manera significativa el desempefio del sistema de

atencion al cliente.
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CAPITULO V. PROPUESTA
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Se desarrollan con detalle soluciones para las causas mas criticas (mayor % en el Pareto)

encontradas en el cap. 4 anterior, agrupadas o individuales.

5.1 MEJORAR
5.1.1 Mejora del Layout para optimizacion del flujo del trabajo

Un cambio de layout en una carniceria puede involucrar modificaciones en la
disposicion de productos, zonas de trabajo, y la experiencia del cliente. Pasar de una
carniceria con un disefio tradicional de mostradores rectos a uno con exhibidores de
carne mas modernos y llamativos, con una zona de preparacion visible para el cliente y
un area de espera comoda. En la siguiente tabla se muestra un Kaizen, donde se puede

observar el paso a paso de que se quiere y como podria llevar a cabo dicho proyecto.
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Tabla 5.1.1: Kaizen

Carniceria Carnes Pueblo Nuevo

Formulario Kaizen

Plan de Mejora:

Aumento de Eficiencia

Area o sector a mejorar:

Proceso de Alistado en la Carniceria Carnes
Pueblo Nuevo

Responsable:

Bismar Pastrana Mendez

Acciones de mejora Tareas a realizar Responables a cargo ﬁi‘i::izs Fechas Fin| Recursos Necesarios Meta Porcentaje de Avance

Cotizacion de nuevo layout Team Kaizen Pendiente (Pendiente Materlalisri.s\gaelntana de

Prueba piloto de nuevo layout Team Kaizen Pendiente |Pendiente ;';:fpb:: de toma de
Resultados de las pruebas Team Kaizen Pendiente (Pendiente E;umepbozs de toma de

:{E;e"tac';’n_d? :05 - Team Kaizen Pendiente |Pendiente fruebas de toma de Reducir el gasto y el
Sistema nuevo de empaque resulia os”a adminis re.acmn - - - 18mpos — tiempo en entregas de 10%
Aprobacién de la mejora Gerencia General Pendiente |Pendiente |Aprobacién pedidos
Implementacién de mejora Team Kaizen Pendiente |Pendiente Bines de plastico para
empacue

Entrenamiento del personal Team Kaizen Pendiente |Pendiente Eg:;ir:ia;l'nlento del
Seguimiento de la mejora Team Kaizen Pendiente |Pendiente ::;omn:jc:rz seguimiento de

Fuente: Autor
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En la tabla anterior, se observa el kaizen a realizar en la carniceria Carnes Pueblo Nuevo,
donde se proyecta la realizacion para aumentar la eficiencia. En este formulario se logra
ver sus acciones, responsables, debidas fechas (inicio y finalizacion) asi de esta manera

controlar el flujo del proyecto, a su vez la meta del proyecto y otros aspectos.

Después de haber obtenido las causas, se realiza diversas reuniones con las partes
involucradas en las problematicas, para plantear propuestas de mejora ante cada uno de
estos eventos. Para la realizacidén de estas propuestas, se necesita que la mayoria de las

personas que atienden en la carniceria participen y que se pueda llevar a cabo las tareas.

Se espera que este proyecto llegue a impactar de forma positiva en el area, con el objetivo
de acercarse al Kpi de eficiencia y por tanto disminuir los recursos requeridos en la

elaboracion del producto. A continuacién se muestra el layout viejo y el nuevo.

Figura 5.1.1: Implementacion de Mejora - visualizacién antes
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Fuente: autor
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Figura 5.1.2: Implementacién de Mejora — visualizacién después.
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Fuente: autor

En el layout ya suministrado anteriormente, se observa que el espacio sin utilizar esta
abarcando mucho terreno de la carniceria, lo que genera en estrechar los tiempos de
preparado y corte de las diferentes carnes. La carniceria se encuentra muy estrecha por
lo cual puede tener consecuencias negativas en la experiencia del cliente, el
almacenamiento y la limpieza, asi como en la seguridad y la ergonomia del
personal. Para mejorar la eficiencia y la seguridad, es importante considerar la
importancia de un disefio amplio y bien organizado.

Al realizar el movimiento del horno del layout al realizar y haciendo uso del espacio que
se encontraba sin uso la carniceria pasaria de bastante estrecha a tener una amplitud
considerable y utilizar todo el espacio del local. Con esto reduciendo el tiempo promedio
de culminacion del ciclo de proceso casi en 7 minutos por pedido esto siendo muy
considerable, ya que se pasaria de realizar el proceso de 22,5, minutos a un tiempo
promedio de 15 minutos reflejando que el del layout propuesto es mucha utilidad. Con el
nuevo layout propuesto, se presenta una tabla a continuacién, la cual explica la mejora si

se llegara a implementar.
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Distancia total
recorrida

Tabla 5.1.1: Tabla comparativa de nuevo Layout

50 metros por ciclo

20 metros por ciclo

Reduccion de 30 metros (60%),
menor fatiga y mayor eficiencia

Tiempo promedio
de atencion

22,5 minutos por pedido

15 minutos por pedido

Reduccion de 7,5 minutos (33%),
mayor capacidad de atencién

Numero de
cruces de flujo

12 cruces por ciclo

8 cruces por ciclo

Reduccién de 5 cruces (58%),
menor interferencia y riesgo
operativo

Espacio
desaprovechado

20 m? (40% del area
total)

0 m? (100% del area
utilizada)

Recuperacion total del espacio,
mejora en organizacion y flujo

Movimientos
innecesarios
identificados

14 movimientos por ciclo

8 movimientos por ciclo

Reduccion de 6 movimientos
(61%), mayor fluidez y menor
tiempo improductivo

Riesgos de
contaminacion
cruzada

Alto (zonas cruzadas sin
control)

Bajo (zonas separadas)

Disminucion significativa del
riesgo, mejora en inocuidad y
cumplimiento sanitario

Fuente: autor

Los datos presentados en la tabla comparativa se fundamentan en observaciéon
directa, analisis detallado de recorridos y estimaciones técnicas basadas en la dinamica
operativa de la carniceria. La implementacion del layout propuesto no solo representa
una mejora significativa en términos de eficiencia operativa, sino que también contribuye
a fortalecer aspectos clave como la seguridad del personal, la higiene en el manejo de
productos carnicos y la satisfaccion del cliente. Esta comparacion cuantitativa permite
evidenciar de manera objetiva el impacto positivo de las propuestas de mejora
planteadas, respaldando su viabilidad y relevancia dentro del proceso de optimizacion del
establecimiento.

5.1.2 Implementacién de metodologia 5S
La limpieza y el mantenimiento basico en una carniceria no solo son requisitos sanitarios

fundamentales, sino también factores determinantes en la eficiencia operativa, la
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seguridad del personal y la percepcion del cliente. La ausencia de rutinas estructuradas
de limpieza y mantenimiento puede derivar en contaminacién cruzada, deterioro
prematuro de equipos, accidentes laborales y pérdida de confianza por parte del
consumidor. Por tanto, se propone la implementacion de un plan sistematico que

garantice la higiene continua y el funcionamiento 6ptimo de las instalaciones.

Disefio de un cronograma de limpieza y mantenimiento

Se propone la elaboracion de un cronograma detallado que divida las tareas en tres
frecuencias: diaria, semanal y mensual. Este cronograma debe estar segmentado por
areas operativas clave, tales como:

e Zona de corte

e Camaras frias

« Area de atencién al cliente

o Espacios de almacenamiento

e Equipos de refrigeracién y herramientas de corte
Cada tarea debe tener un responsable asignado, con nombre y turno para asegurar la
trazabilidad y el cumplimiento. ElI cronograma debe estar visible en cada area,
preferiblemente en formato laminado o protegido, para consulta rapida y actualizacion

periddica.

Tabla 5.1.2: Cronograma de limpieza

Revision de
Seiri Zona de sjéiﬂ%ge Encargado de Mafiana
(Clasificar)| corte y produccioén
descarte de

los inservibles
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Revision de

Camaras prod.uctos Encargado de
. vencidos o : : Tarde
frias inventario
mal
almacenados
) Retiro de
Area de elementos | Encargado de
hy . . ! Tarde
atencion | innecesarios atencion
del mostrador
Seiton | Zona de Ethugtado de Encargado de -
cuchillos por ; Mafana
(Ordenar) | corte " calidad
ipo y uso
Organizacion
Camaras| por zonas de | Supervisor de MaF
. o afiana
frias temperatura y logistica
rotulacion
] Sefalizaciéon
Areade | visual para | Encargado de MaF
o oy ! afiana
atencion | ubicacion de atencion
productos
Limpieza de
Seiso Zona de superﬂc_les de Personal de
- trabajo y L Tarde
(Limpiar) corte e limpieza
verificacion de
residuos
Limpieza
Camaras| profunday Personal de MaF
. . . o afiana
frias desinfeccion limpieza
general
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Revisiéon de
Area de | iluminaciény | Técnico de

atencion | mantenimiento | mantenimiento
de vitrinas

Manana

Fuente: autor

Etapas clave que se implementaran:

o 1. Clasificar (Seiri):
Detectar y eliminar lo innecesario. Se trata de eliminar herramientas obsoletas,
insumos sin uso, productos vencidos o duplicados que ocupan espacio y generan
confusién. El objetivo es mantener solo lo que aporta valor real al proceso.

e 2. Ordenar (Seiton):
Todo debe estar en su lugar. Mediante etiquetas, colores y sefalizacion visual clara,
se facilitara la ubicacion de herramientas e insumos, ahorrando tiempo y reduciendo
errores operativos.

o 3. Limpiar (Seiso):
Mas que limpiar, se trata de inspeccionar visualmente y detectar anomalias antes de
que se conviertan en fallas. Se estableceran rutinas diarias para asegurar

condiciones higiénicas optimas, prevenir accidentes y alargar la vida util del equipo.

5.1.3 Propuesta de una de Gestién Visual en el area operativo

La gestidon visual es una herramienta fundamental dentro de los sistemas de
mejora continua, especialmente en entornos operativos donde la rapidez, la precision y
la estandarizacion son esenciales. En una carniceria, la falta de informacion visual clara
puede generar errores en los cortes, confusion en la ubicacién de donde esta la carne, y
pérdida de tiempo en tareas rutinarias. La ausencia de sefalizaciéon adecuada también
limita la autonomia del personal y dificulta la integracién de nuevos colaboradores. Por
ello, se propone la implementacion de un sistema de gestion visual que facilite la
comprension inmediata de los procesos y fomente un entorno de trabajo mas eficiente,

seguro y organizado
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Instalacion de sefalizacion visual estandarizada
La codificacidén por colores es una técnica visual efectiva para segmentar areas y

facilitar la toma de decisiones rapidas. Se propone:

Tabla 5.1.3: Sefalizacion

Color Zona

Zonas de riesgo (maquinas en movimiento, areas de

corte).

Para herramientas listas para usar o estaciones

operativas habilitadas.

Para zonas de limpieza o materiales de higiene

Para advertencias o puntos de atencién (por ejemplo,

Amarillo

pisos resbalosos o areas de mantenimiento).

Fuente: autor

Sefalizacion de los productos por categorias

Una de las acciones clave para mejorar la eficiencia operativa en la carniceria es
la implementacion de un sistema de etiquetado y separacion visual de las carnes por
categoria. Al clasificar los productos en grupos definidos, como carne de res, pollo, cerdo
y embutidos se facilita significativamente su identificacion durante las tareas diarias. Esta
organizacion permite que, al momento de buscar un producto especifico, el personal
pueda ubicarlo de forma rapida y sin ambigledades, reduciendo tiempos muertos y
evitando errores en la entrega al cliente.
Ademas, el uso de etiquetas visibles y diferenciadas por color o pictograma ayuda a
reforzar esta clasificacién. Por ejemplo, se puede utilizar un color marrén para carne de
res, amarillo para pollo, rosa para cerdo y naranja para embutidos. Esta codificacidon
visual permite que incluso un operario nuevo 0 con poca experiencia pueda reconocer de
inmediato a qué categoria pertenece cada producto, sin necesidad de leer etiquetas
extensas o abrir empaques.
Esta medida no solo mejora la velocidad de atencion, sino que también contribuye al
orden general del area de trabajo y a la prevencion de la contaminacion cruzada, ya que

cada tipo de carne se manipula y almacena en zonas especificas. En conjunto, el
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etiquetado y la separacidn por categoria representan una solucion simple, pero poderosa
para optimizar la operacion diaria y elevar los estandares de calidad e higiene en la

carniceria.

Tabla 5.1.4: Separar por tipo de corte

Carne de res Cabeza de “‘RES — Lomo Fino”
vaca
Pollo Amarillo g(')lﬁgta de “‘POLLO — Pechuga”

Cerdo - Cabezade  |.cerpo — Costilla”
cerdo

“EMBUTIDO — Chorizo
Criollo”

Embutidos Naranja Salchicha

Fuente: autor

Las etiquetas deben colocarse estratégicamente en las bandejas, ganchos de
exhibiciéon y vitrinas, no solo para facilitar el trabajo del personal, sino también para
mejorar la experiencia del cliente. Al estar claramente visibles en los puntos de
almacenamiento y exhibicion, estas etiquetas permiten que tanto operarios como
compradores identifiquen rapidamente el tipo de carne que estan buscando. Esto agiliza
el proceso de atencion, reduce errores en la entrega de productos y transmite una imagen
de orden y profesionalismo. Ademas, al incluir elementos visuales como colores
distintivos o pictogramas, se facilita la comprensién incluso para clientes con dificultades
de lectura o que no dominan el idioma, haciendo que la compra sea mas intuitiva y

eficiente.

5.2 CONTROLAR

5.2.1 Diagrama de Gantt

Para dar seguimiento y el control de esta implementacion se seguiran las siguientes

medidas:
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e Diagrama de Gantt para el control de las fechas de planificacion del proyecto.
e Entrenamiento al personal del nuevo layout y cambios en el flujo del proceso.

e Realizar controles y reuniones para controlar la eficiencia.

A continuacidn, se presenta el diagrama de Gantt donde se describira las diversas etapas
para completar la propuesta de mejora eficientemente asi de esta manera poder

minimizar el gasto y fortalecer en la eficiencia de la carniceria Carnes Pueblo Nuevo.

Tabla 5.2.1: Diagrama de Gantt de la propuesta de mejora

Gantt de Actividades- Implementacion de Nuevo Layout
Duracién en mejoras
5 dias 10 dias 15 dias 5 dias 10 dias

Actividades

Fases de diagnéstico
(caminatas, lluvia de ideas,
analisis)

Planeacién y coordinacion

Ejecucién (cotizacion, piloto,
presentacion)

Aprobacién e implementacion

Capacitacion y seguimiento

Fuente: Autor

El Gantt es de gran ayuda visual para tener en cuenta en la carniceria, ya que si emplenta
el nuevo layout daria muchos beneficios y estaria mejor el negocio.
5.2.2 Check List

La implementacion de un checklist diario, permite asegurar que cada empleado
cumpla con las tareas asignadas de manera sistematica. Esta herramienta facilita el
seguimiento de las actividades operativas, garantiza la ejecucion oportuna de las labores
de limpieza y mantenimiento, y promueve la responsabilidad individual. Ademas,
contribuye a mantener la organizacion, el orden y la higiene en las distintas areas de

trabajo, alineandose con los estandares operativos establecidos.

107



Tabla 5.2.2: Check list

Limpieza de mesas y superficies de
trabajo

Lavado y desinfeccion de cuchillos y
utensilios

Revisién de estado de los cuchillos
(afilado, desgaste)

Limpieza de pisos y drenajes Diaria
Limpieza de paredes y esquinas Semanal
Revision de iluminacién y ventilacion Mensual
Limpieza profunda de toda el area
(incluye techos y estructuras)
Verificacion del cumplimiento del
cronograma

9 Firma del responsable de limpieza Cada turno

Diaria

Diaria

Semanal

~N oo~ W

Mensual

©

Semanal

Fuente: Autor

El checklist propuesto funciona como un mecanismo de control que permite
verificar el cumplimiento de las actividades asignadas a cada colaborador. Su aplicacién
sistematica asegura que las tareas de limpieza y mantenimiento se realicen de forma
oportuna y consistente, lo que contribuye directamente a mantener un entorno de trabajo
limpio, ordenado y funcional. Ademas, refuerza la disciplina operativa y proyecta una
imagen profesional del establecimiento, generando una percepcién positiva tanto para el

personal como para los clientes.

5.2.3 Auditorias internas

Como parte del sistema de control del plan de limpieza y mantenimiento, se
propone la implementacién de un modelo de auditoria interna participativa. Este enfoque
tiene como objetivo no solo verificar el cumplimiento de las tareas asignadas, sino
también fomentar la corresponsabilidad entre los colaboradores y fortalecer la cultura de
orden y disciplina operativa dentro de la carniceria.

En este modelo, se sugiere que todos los empleados participen activamente en el
proceso de auditoria. Cada trabajador, al finalizar su turno o al concluir una tarea
especifica, debera revisar si las actividades programadas han sido ejecutadas
correctamente. Para ello, utilizara el checklist correspondiente, donde marcara las tareas
realizadas y anotara cualquier hallazgo, durante su jornada. Esta practica no solo permite
mantener un registro detallado del cumplimiento diario, sino que también promueve la
conciencia individual sobre la importancia de mantener un entorno limpio, seguro y

organizado.
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Ademas, se establece que, al finalizar cada mes, la gerente o la asistente del
establecimiento realice una revision integral de toda la documentacion generada. Esta
revision incluira la verificacion de los checklists diarios, semanales y mensuales, asi como
las observaciones registradas por el personal. El objetivo de esta supervision mensual es
asegurar que cada colaborador haya cumplido con las tareas asignadas, que los
controles se hayan aplicado de manera sistematica y que cualquier incidencia haya sido
documentada vy, en lo posible, corregida.

Este sistema de auditoria no solo garantiza la trazabilidad de las actividades
realizadas, sino que también refuerza el compromiso colectivo con la mejora continua. Al
involucrar a todo el equipo en el proceso de verificacidon, se genera un sentido de
responsabilidad compartida y se fortalece la disciplina operativa, elementos clave para el
buen funcionamiento de cualquier establecimiento dedicado al manejo de productos

carnicos.

5.2.4 Estudio econémico del proyecto
Seguidamente, se muestra el estudio econémico del proyecto para sustentar su
factibilidad e identificar los ahorros que se proyectan con las mejoras propuestas. La

siguiente tabla muestra un resumen de las inversiones.
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Tabla 5.2.3: Inversion

1. Mejora del Layout fisico de trabajo

Desglose detallado de inversién para una carniceria de 50 m*

Actividad Horas Costo estimado Beneficio Ganancia
Hombre
Red{se.no dellayout.(PlaAnoA pla.nmcacwn del flujo de trabajo) 5h $50 000,00 Reduccion de tiempos improductivos ¢ 110 383,000
Movimiento de mobiliario/equipos (mano de obra) 5h ¢100 000,00 N . f e ¢ 662298,000
— Flujo de trabajo mas eficiente
Instalacién de nuevos estantes. mesas de acero o racks 4h $150 000,00 N . .
- - —— — Mejora en ergonomiay seguridad

Ajuste de conexiones eléctricas/agua (minimo) 4h $50 000,00
Total 18h ¢350 000,00 ¢ 662 298,000
2. Aplicacion de metodologia 5S - $150.000

Actividad Costo
Clasificacion: eliminacion de materiales innecesarios (tiempo del personal) 4h $30 000,00 Eliminacion de desperdicios ¢ 47 500,000
Ordenamiento: compra de contenedores, cajas, divisores 3h $50 000,00 Optimizacion del espacio ¢ 285000,000
Limpieza profunda: desengrasantes, pafios, detergentes, escobas 3h $40 000,00 Mejora en orden. limpieza y disciplina
Mano de obra (2 personas, 2 jornada) 1h $30 000,00 visual
Total 11h ¢ 285000,000

ual-¢80.000

Actividad Costo
Cintas de color para delimitacion de zonas 3h 20 000,00 Reduccion de errores operativos ¢ 25333,000
Rétulos adhesivos para herramientas y estantes 5h ¢15 000,00 Identificacion rapida de herramientas y ¢ 151 998,000
Carteles de flujo de procesos o rutas de evacuacion 2h $25000,00 zonas
Materiales adicionales (marcadores, etiquetas térmicas) 4h $20 000,00 Refuerzo de estandares visuales
Total 14h ¢80 000,00 ¢ 151 998,000
TOTAL DE INVERSION ¢580 000,00 ¢ 1099 296,000

ROI 0,90
ROI 90%

Fuente: Autor
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CAPITULO VI. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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A continuacion, se detallan las principales conclusiones y recomendaciones obtenidas en

el desarrollo del presente estudio.

Conclusiones

Se definieron las causas que afectan el cumplimiento de la meta del proceso alisto,
preparado de carne y atencion al cliente de la empresa Carnes Pueblo Nuevo,
mediante las herramientas Diagrama de flujo, analisis FODA, diagrama SIPOC.
La evaluacién de las variables criticas en las etapas de corte de carne y
almacenamiento se llevé a cabo a través de indicadores clave de desempefio (KPI)
y estudios de tiempos. Esta medicidn objetiva del rendimiento operativo facilito la
identificacion de desviaciones y la deteccion de oportunidades de mejora en
términos de eficiencia y productividad

Se analizaron las variables involucradas en las etapas de corte de carne,
condimentado, coccion y almacenamiento con el objetivo de mejorar su eficiencia.
Para ello, se aplicaron herramientas de analisis como la lluvia de ideas, el
diagrama de Ishikawa, el sistema de multivoto y el diagrama de Pareto,
permitiendo identificar y priorizar las principales causas de ineficiencia en el
proceso

Las mejoras propuestas estuvieron orientadas a optimizar la atencion al cliente,
con el objetivo de reducir los tiempos de espera, agilizar el servicio y elevar la

calidad percibida por los usuarios.

Recomendaciones

Desarrollar e integrar tableros de control (dashboards) para el seguimiento visual
de los indicadores de desempefio en los distintos procesos relacionados con los
productos carnicos.

Implementar un sistema de seguridad industrial y gestion de riesgos que permita
prevenir accidentes laborales, proteger la integridad del personal y garantizar el
cumplimiento de las normativas vigentes en materia de salud y seguridad

ocupacional.
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Desarrollar un protocolo de gestidon de residuos que incluya la clasificacion,
recoleccion y disposicion adecuada de desechos organicos e inorganicos,
promoviendo practicas sostenibles y cumpliendo con normativas ambientales.

Estandarizar los procedimientos operativos a través de la elaboracion de manuales
detallados que definan claramente cada etapa del proceso, responsabilidades,

criterios de calidad y métodos de ejecucion.
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APENDICES Y ANEXOS
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APENDICE 1: Formula de calculo de KPI's
Formula de calcular los KPI’s de carnes pueblo nuevo:

Tiempo total de atencién /N.° de clientes
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ANEXO 1: Foto de carnes sin etiquetas

Fuente: carnes pueblo nuevo, 2025

ANEXO 2: Embutidos

Fuente: carnes peblo nuevo, 2025
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ANEXO 2: Layout actual
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Fuente: carnes pueblo nuevo, 2025
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