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CAPITULO I: INTRODUCCION

El presente trabajo se realizo a raiz de los problemas que en la actualidad presenta
laindustria empacadora “ABC”, en donde los procesos se estdn manejando de una manera
inadecuada; por lo que la propuesta fue analizar la empresa y dar posibles soluciones para
mejorar la gestion en sus procesos a futuro. La investigacion se enfoca inicialmente en
los procesos de produccion y posteriormente en el analisis de las posibles alternativas de
mejora en los procesos productivos, mediante el uso de herramientas I6gicas que permitan
encontrar la solucion a la problematica existente en las operaciones internas de la
empresa.

El andlisis de la problematica existente se realiz6 de manera exploratoria y
descriptiva, en la cual se procedio a recolectar datos e informacién mediante entrevistas
personales con los trabajadores, la observacion directa en los puestos de trabajo y en los
distintos departamentos involucrados. Para de esta manera dar propuestas y mejorar el
proceso operativo disminuyendo los errores que se cometen en el area de produccion.

1.1 JUSTIFICACION

En la actualidad vivimos en un mundo cada vez mas interdependiente, que tiende
a crear solo un mercado mundial, en el que se comercializan productos semejantes, las
empresas se encuentran constantemente a la vanguardia desarrollando estrategias
competitivas para ser reconocidas tanto a nivel nacional como internacional. El secreto
de las grandes compafiias radica en sus altos estdndares de calidad, en cuanto a sus
productos y personal, lo cual implica un mejoramiento continuo logrando la excelencia e
innovacion satisfaciendo las necesidades de sus clientes y disminuyendo los costos.

Por este motivo, la presente investigacion tiene como proposito analizar los
procesos de produccidn y de la organizacion; identificando los problemas y estableciendo
las pautas necesarias para su correcto funcionamiento dentro de todas las areas.

1.2 OBJETIVOS

1.2.1 Objetivo general

Analizar los procesos productivos en la industria empacadora del sector

camaronero.



1.2.2 Objetivos especificos
a) Describir acciones relacionadas con los procesos dentro de la empacadora
“ABC”, ademas de las técnicas de reingenierias, analizando tanto su
situacion actual como futura dentro de la organizacion.
b) Modelar un sistema por procesos para la administracion efectiva o
mejorada de los recursos y mano de obra.
c¢) Identificar los puntos criticos dentro de los procesos productivos.
1.3 ALCANCE DEL ESTUDIO
La siguiente investigacion es de caracter descriptivo e investigativo, ya que a partir
de informacion secundaria y por medio de consultas a las diferentes instituciones tanto
publicas como privadas vinculadas al sector, se tendra un amplio conocimiento en cuanto
a los procesos productivos y normas que deben cumplir este tipo de empresas para poder
ser exportadoras.

llustracién 1.1 — Alcance del estudio

Identificar y eliminar los
desperdicios

Modelar la situacion actual y
futura de los problemas
encontrados

Productos ﬁ

defectuosos Sobreproduccion

. Y / BPMN BIZAGI \

Aplicar la metodologia de las 55 para
lograr una mayor eficiencia, Movimiento
uniformidad y formalidad

Inventario

Transporte

\ / Uso del programa BPMN para plasmar la
Proceso

logica de las actividades y toda la
informacion necesaria para que un proceso
sea analizado, simulado y ejecutado.

Fuente: Elaborado por los autores



CAPITULO II: REVISION DE TRABAJOS REALIZADOS

En el siguiente capitulo se llevara a cabo la revision de la literatura sobre las
metodologias utilizadas por las empresas, las cuales han conseguido transformar de
manera radical los procesos y técnicas que solian emplear dentro de las mismas.

2.1  PROCESO DE PRODUCCION DEL CAMARON

El desarrollo del proceso productivo del camardn, lleva un riguroso control de
calidad en cuanto a la preparacion sus suelos y estanques, los mismos que son de vital
importancia dentro de la exportacion de este producto; el tratamiento de estanques evita
que sustancias nocivas puedan incrementar su mortalidad afectando a la cosecha. Una vez
finalizada la cosecha, el estanque debe ser drenado y desinfectado ya que los suelos de
los mismos deberan secarse de 10 a 15 dias hasta presentar grietas de 10 cm de
profundidad.

El llenado del estanque debe de ser filtrado por medio de filtros en las compuertas,
los cuales deben ser monitoreados permitiendo la fuga de los camarones. El proceso de
fertilizacion se lleva a cabo durante una semana, registrando los niveles de oxigeno, pH,
temperatura y nutrientes necesarios. La siembra de las larvas se la realizara después de
una semana de la fertilizacion, en la que se considerara la climatizacion para evitar
pérdidas en las postlarvas. Entre los parametros fisico-quimicos del agua se tiene factores
importantes como la temperatura, la cual debe estar entre 26 a 302 C para su respectivo
crecimiento; la salinidad ya que es el contenido de sales minerales disueltos en el agua,
considerando sus variaciones y su reciclaje dentro de los estanques. El 6xido disuelto es
un parametro que se mide con oxigendmetro, ya que dada sus concentraciones depende
de la estabilidad de los camarones.

El rango 6ptimo de pH! se encuentra entre7 y 9. Una elevada o disminucion de
este elemento pueden afectar al equilibrio ecoldgico del estanque. La turbidez se mide
por medio del Disco Secchi sumergiéndolo hasta perder la visibilidad del mismo, su

visibilidad optima debe de ser de 30cm.

!Indica la concentracién de iones de hidrogeno, es decir la acides del agua.



En la etapa de crecimiento, se lleva un control del estado del camaron en cada
estanque como la talla y pesos promedios, realizando registros quincenalmente
observando su salud, textura y coloracion. La alimentacion se debe efectuar para cada
estanque, basado en los niveles de crecimiento y pardmetros fisico-quimicos del agua.

La sanidad del camardn es un proceso mediante el cual se inicia desde la
preparacion de los estanques, evitando a futuro posibles enfermedades. La cosecha se la
realiza después de 110 dias colocandose una red de 30 metros de largo hacia la compuerta

de salida, una vez capturados se los coloca en gavetas de agua potable con hielo.

llustracion 2.2 - Piscinas para cultivo de camaron

Fuente: Elaborado por los autores

2.1.1 Abastecimiento

El abastecimiento como proceso productivo de una empresa, radica en conocer el
volumen de materia prima necesario para el cumplimiento en cantidad y tiempo de
entrega de los pedidos previamente acordados, esto incluye la capacidad de contactar a
distintos productores locales o de otras provincias aledafias para la compra de materia que
cumpla con los mismos estandares de calidad, logrando de esta manera cumplir con la
demanda pactada con el comprador extranjero de camardn. Es necesario indicar que para
obtener un producto terminado de buena calidad, se debe tener una materia prima de igual
caracteristicas.



llustracion 3.2 - Abastecimiento de materia prima

Fuente: Elaborado por los autores
2.1.2 Procesamiento
El procesamiento del camarén es un proceso planificado y debidamente
estructurado, el cual tiene maltiples variantes que dependen generalmente de los pedidos
que deben cumplir las empresas empacadoras con sus clientes a nivel mundial.

llustracion 4.2 - Planta de procesamiento de camaréon

Fuente: Elaborado por los autores



Las variantes a considerar previo al procesamiento del camardn se enfocan
por lo general en los siguientes puntos:

o Calidad del producto

o Tipo de congelacién

o Tipo de empaque

2.1.3 Calidad de producto

Se enfoca en el analisis microbiologico realizado a una muestra seleccionada en
forma aleatoria de la materia prima recibida en la planta empacadora, el cual indica si el
producto cumple con los parametros necesarios establecidos en la negociacién con el
cliente.

Este andlisis sirve para identificar las caracteristicas propias del producto como
son la coloracion, el sabor, el olor, algin tipo de deformidad, contaminacion con algun
quimico, dafio mecanico ocasionado en la pesca o transportacién del mismo y demas
condicionantes que hacen al producto apto para la en el mercado internacional o nacional.

El resultado del anlisis es un factor decisor sobre si el producto se puede procesar
en calidad de entero o en su defecto debe enviarse a descabezar?, ademas de establecer si
la calidad del producto es la 6ptima de acuerdo a los parametros establecidos previamente
por el cliente en la negociacion.

llustracién 5.2 - Camarén entero
-> : ~

-

Fuente: Elaborado por los autores

2 Descabezar, proceso mediante el cual se desprende manualmente la cabeza del camarén de su
cola.



llustracién 6.2 - Camaron cola

Fuente: Elaborado por los autores

2.1.4 Tipo de congelacion

El tipo de congelacion depende necesariamente del tipo de pedido y de las
prioridades en cuanto a los cumplimientos con los clientes. Existen Unicamente dos tipos
de congelacion para el camarén como es el congelado en bloques y el congelado
individual (IQF3).

Para el producto congelado en bloques, se establece un sistema de congelacion
basado en congeladores con capacidad de hasta 2500 libras y cuartos de frio llamados
tlneles, con capacidad de hasta 12000 libras por cada ciclo de congelacion.

llustracion 7.2 - Congeladores y cuartos de frio

ustracto
L B

Fuente: Elaborado por los autores

3 IQF (Individual Quick Freezing), proceso de congelamiento de manera individual



Los ciclos de congelacion dependen Unicamente de la cantidad de libras que
ingresan en el sistema en cada ciclo, y puede variar de hasta 5 horas en el caso de los
congeladores y de hasta 18 horas en el caso de los taneles.

El producto congelado en bloques mayormente se empaca en cajas con un alto
porcentaje de glaseado® tal como se muestra en la siguiente imagen.

llustracién 8.2 - Camaron congelado en bloques

Fuente: Elaborado por los autores
Para el producto congelado individual, se establece un sistema basado en un
equipo de frio conocido como espiral en el cual ingresa el producto individualmente por
medio de una banda transportadora; una vez dentro el mismo es sometido a bajas
temperaturas de hasta 40° bajo cero para su congelacion y finalmente desembocar en una
banda transportadora de salida para ser empacado en su presentacion final.

llustracién 9.2 - Ingreso y salida del sistema de congelacion individual

Fuente: Elaborado por los autores

4 El glaseado es utilizado para la preservacion del camardn, consiste en rosear el producto
directamente con agua tratada con diéxido de carbono para su congelacion.



Este proceso de congelacion oscila entre 5 a 10 minutos por cada unidad de
camardn y tiene capacidad para congelar hasta 60 libras por minuto. El producto
congelado individualmente se puede usar para distintos tipos de empaque en funda y caja
con un porcentaje minimo de glaseo tal como se muestra en las siguientes imagenes.

F

lustracion 10.2 - Camardn congelado individualmente 1Q

Fuente: Elaborado por los autores

2.1.5 Tipo de empaque
El tipo de empaque para el producto depende Unicamente de las especificaciones
del pedido; esto incluye las caracteristicas de empaque en su unidad minima y en su

presentacion final de master cartdn tal como se presenta en la siguiente ficha técnica.
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Tabla 1.2 - Ficha técnica de especificaciones de empaque

CLIENTE MOREY ESTEVA
Empaque 10*2Kg
Talla real 30/40 40/50 50/60 70/80
Talla marcada 30/40 40/50 50/60 70/80
Salto de talla NO
Marca caja NATURAL 2 Kg
Marca master NATURAL 20 Kg
Peso bruto 2200
Peso neto 1400
Peso neto+ sobrepeso (1-1.5%) 1414-1421
Cta. X kg MITAD +/-1
Uniformidad 1,16 A1,30
%Cabeza naranja <7%
%Hepatopancreas reventado <5%
%Branquias sucias 0%

%Rostro sin 0jos <1%
%Fléacidos <7%
%Mudados <3%
%Deformes <1%
%Picados <3%

%Deshidratados 0%
%Melanosis 0%

%Quebrados 0%
%Juveniles <1% En tallas Pequefias
%Glaseo 30% (min 600 ml de Agua)
Cajas Normales/Natural
%Materiales extrafios Ninguno
Tc 5C en fresco
congelado - 18C
Color A2-A3
Olor ACEPTABLE
Sabor ACEPTABLE
Panal SI
Decorado NO
Retractilado NO
%Total de defectos 25%

Declara sulfitos si/no
Declara &cido citrico
Declara color
Analisis microbioldgico
Control de residuos

si en etiqueta
Si en etiqueta caja /master
NO
Muestreo estandar de control de calidad
Segun Plan de Muestreo A.PM.01

Fuente: Procesos de produccion Industria “ABC”
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Para el tipo de empaque en unidad minima se tienen las caracteristicas
correspondientes a los materiales y suministros que se deben usar en el empaque como
son tipo de funda, caja, envase térmico, etc., marca en el empaque, etiquetas adhesivas
que se deben usar de tipo informativa y para registro de inventario y trazabilidad.

Adicional se consideran otras caracteristicas propias de la forma de empaque
como es el porcentaje de glaseo que se debe aplicar al producto, peso real y peso marcado
por unidad minima, talla del camaron y demas caracteristicas que debe cumplir el
producto para que pueda ser usado para elaborar un pedido.

lustracion 11.2 - Producto empacado en cajas segun especificaciones

Fuente: Elaborado por los autores

Iustracion 12.2 - Producto empacado en funda seguin especificaciones

Fuente: Elaborado por los autores
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En cuanto al tipo de empaque en su presentacion final se tienen las siguientes
caracteristicas como son volumen de unidades por cada carton master, marca del
producto, tipo de carton, etiquetas adhesivas informativas y de cddigos de barras para
registro de inventario y trazabilidad, entre otros.

lustracion 13.2 - Producto empacado en presentacion final segun especificaciones

Fuente: Elaborado por los autores
22 COMERCIALIZACION

La comercializacion es un proceso, en el cual se definen los términos de

negociacién con el comprador. La organizacion se encarga del embarque del producto en
los contenedores y la movilizacion hacia las empresas navieras, esto incluye el manejo de
la documentacion necesaria para la exportacion.

Para efecto se debe cumplir con los procedimientos y legislacion aduanera para
exportar, tal es asi que previamente las empresas exportadoras deben adquirir el
certificado de firma digital otorgado por el Banco Central del Ecuador; y luego registrarse
como exportador en el portal digital Ecuapass y realizar el tramite de Declaracion
Juramentada de Origen (DJO).



llustracion 14.2 - Registro de exportador en el Ecuapass

Tramitar el RUC en el
servicio de rentas internas

Banco Central del Ecuador
(http:/hwww.eci bee.ec/weblquest/)

Security Data (FEDEXPOR):
{hitp:ifwww.securitydatanet.ec)

Adquirir el certificado digital

para la firma electrénica

- Actualizar base de datos_
- Crear usuario y contrasefa
- Aceptar politicas de uso

Registrarse en el portal de

| Eclia?JaSS: |
/fportal.aduana.gob.ed/

i = - Registrar firma electrénica

Registro de
usuario/autenticacion
electrénica

[y

- Solicitud de uso (Representante
al de la Empresa
olicitud de uso (Empleado con la
amorlzacnfm del Rep. Legal)
- Solitud de uso (GeneralAutorizacion
a terceros)
- Solicitud de uso (Entidad Pdblica)

Fuente: Guia del exportador (www.proecuador.gob.ec)

llustracién 15.2 - Tramites de declaracion juramentada de origen (DJO)

m Ingreso al portal ECUAPASS S -|ngreso de usuario y contrasefia
Ventanilla tnica ecuatoriana - Certificado de Origen - CO
(VUE) > juramentada de origen DIO
m—» Elaboracion de |la DIO 1. Identificacion de Empresa
2. Producto (Diligenciar un formulario por

cada producto)

3, Utilizacion de instrumentos de competitividad
aduanera

4, Materiales extranjeros importados directamente
o adquiridos en el mercado nacional

5, Materiales nacionales

6. Costos y valor en fabrica-producto terminado

7. Proceso de produccion (completa descripein
por etapas)

8, Caracteristicas técnicas de| producto

9, Aplicaciones del producto

10, Valor agregado nacional (VAN)

11. Seleccion de esquema o acuerdo para origen
12, Representante legal

Opciones para el usuario
1. Guardar temporal

2. Traer (informacion guardada)
3. Registro

Fuente: Guia del exportador (www.proecuador.gob.ec)
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Etapa de pre-embarque: El proceso de exportacion se inicia con la transmision

electronica de una Declaracion Aduanera de Exportacion (DAE) en el sistema Ecuapass,

el mismo que contendra la siguiente informacion:

Datos del exportador o declarante

Descripcion de la mercancia por item de factura

Datos del consignante.

Destino de la carga

Cantidades

Peso de la mercancia, que no debera exceder a 52.000 libras de peso bruto
por embarque

Otros datos relativos.

Otros documentos digitales que deben acompariar a la DAE son los siguientes:

Factura comercial original
Lista de empague.

Autorizaciones previas (cuando sea necesario)

Luego de ser aceptada por la DAE, la mercancia podréa ingresar a la zona primaria

del distrito en donde sera embarcado; una vez en el mismo se registrara el ingreso y el

almacenamiento previo a su exportacion.

Etapa de post-embarque: Finalmente en esta etapa se podra regularizar las

Declaraciones Aduaneras de Exportacion ante el Servicio Nacional de Aduana del

Ecuador (SENAE), para obtener el definitivo DAE, mediante un registro electronico que

permite dar por finalizado el proceso de exportacion para consumo.

Una vez que se realiza este registro la DAE obtiene la marca regularizada. Para

completar este proceso se cuenta con un plazo de 30 dias luego de realizado el embarque

y es necesario la presentacién de los siguientes documentos:

Copia de la factura comercial
Copia de la lista de empaque
Copia de certificado origen

Copias no negociables de documento de transporte multimodal.

Adicionalmente se deben cumplir con otros requisitos para poder exportar

productos originarios de la Acuacultura y Pesca:



2.3
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Obtener autorizacién del Ministerio de Agricultura Ganaderia,
Acuacultura y Pesca (MAGAP): Autorizacion para exportar que es
otorgada por la Subsecretaria de Pesca o Acuacultura y el Acta de
Produccion Efectiva que es la inspeccion del establecimiento por parte de
la Subsecretaria de Pesca o Acuacultura.

Aprobar la verificacion: Presentar el respectivo formulario de Inscripcion,
el Acta de Produccidén Efectiva y todos los documentos requeridos por el
Instituto Nacional de Pesca. La verificacion consiste en la inspeccion y el
proceso técnico de revision.

Obtener certificacion: como requisito previo al embarque del producto, el
exportador debe acercarse al INP para solicitar la emision del Certificado
Sanitario a los establecimientos verificados. Adicionalmente se puede
emitir certificados de calidad de acuerdo a las exigencias del pais
importador.

CADENA DE VALOR DEL PRODUCTO

llustraciéon 16.2 - Cadena de valor del camarén

Pro}lﬁ:l?r%is de Cultivadores de Intermediarios
alimenticios camaron en borda

Mercado local
‘ Minoristas y
Mayoristas vendedores

ambulantes

oteles —

Fuente: Elaborado por los autores
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La cadena de valor es un conjunto de actividades que es necesaria para llevar un
producto desde su nocion hasta su comercializacién, incluyendo su disefio, pedido,
programacion, produccion y entrega; un grupo de pasos que generan valor agregado. (p.
393; Gryna, Chua, & Defeo, 2007).

La cadena de valor de la industria camaronera basicamente estd constituida por
una integracion vertical y horizontal, con actores tanto del sector publico y privado;
siendo estos proveedores de servicios administrativos, legales, logisticos y financieros.
De esta manera, estos agentes participan directamente en la produccién, procesamiento y
comercializacion del producto.

Empresas que en su mayoria estan verticalmente integradas poseen criaderos de
larvas, piscinas de produccion, empacadoras y exportan directamente.

Los intermediarios de borda son aquellos comerciantes quienes compran
directamente al productor, estableciendo los precios bases que seran tomados por los otros
miembros de la cadena y formas de pagos a los productores.

Los mayoristas son los encargados de comprar el camarén a los intermediarios en
borda estableciéndose en mercados municipales expidiéndose directamente al
consumidor final y abasteciendo a los comerciantes formales como los supermercados,
hoteles, restaurantes, entre otros. Los minoristas y vendedores ambulantes son aquellos
comerciantes que venden el camaron en ciudades y pueblos.

24  METODOLOGIA PARA LA REINGENIERIA DE PROCESOS

La reingenieria de procesos es un disefio radical de los procesos, el cual permite a
las organizaciones tener un cambio de mentalidad, creando de esta manera ventajas
competitivas en las empresas para asi estar a la vanguardia dentro del mercado y lograr
mejoras en su rendimiento. Esta mejora se puede medir en términos de costo, calidad,
servicio, productividad y rapidez.

Segin Hammer & Champy, la reingenieria de negocios se denomina como el
conjunto de procedimientos que ejecutan un cambio radical, no mejorando los procesos
existentes sino cambiandolos por otros nuevos, redisefiandolos llegando de esta manera a
la raiz de cada proceso, no solo eliminando los desperdicios sino tambien el trabajo que
no agrega valor al cliente en cuanto a la calidad, rapidez, innovacion, personalizacion y
servicio. Implica volver a empezar desde cero e inventar una mejor manera de hacer el

trabajo. (Hammer & Champy, Reingenieria, 1993)
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Lean Manufacturing (LM) es un modelo de gestion que entrega valor a los clientes
utilizando el minimo de recursos necesarios. Su objetivo es eliminar el despilfarro, es
decir aquellas actividades que agregan valor en todo el proceso productivo. Se lo define
como una filosofia de trabajo, basado en las personas, en la mejora y optimizacién de un
sistema de produccion. La estructura del sistema Lean radica en la eliminaciéon del
desperdicio, suponiendo un cambio cultural dentro de la organizacién, con un alto grado
de compromiso de la direccion de la compafiia que decida implementarlo. (Hernandez
Matias & Vizan ldoipe, 2013)

Sistemas productivos
“Un sistema de produccion recibe insumos en forma de materiales, personal, capital,
servicios e informacién, y los transforma dentro de un subsistema de conversién en los
productos y/o servicios deseados. Ademas, estos sistemas producen productos indirectos
generando a su vez impuestos, desperdicios, contaminacién, empleos, sueldos, y
adelantos tecnoldgicos™. (Tejada, 2011, p. 278)

llustracion 17.2 — Modelo de sistema de produccion

Resultados

*Mano de obra

‘Materia
-Materia Prima ‘Método *Producto

*Maquinaria sServicio
‘Medio Ambiente

Subsistema
de Control [*

Fuente: (Tejada, 2011)
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Los sistemas de produccion se clasifican de acuerdo con la disposicion de las

maquinarias y departamentos dentro de las plantas manufactureras o por las

caracteristicas generales del propio sistema, que depende de varios factores, como la

variedad de productos, tipos de pedidos, volumen de ventas. Los sistemas productivos

pueden ser los siguientes de acuerdo a la estructura de los procesos (Tejada, 2011, p. 279):

Produccion por taller (Sistema de produccion Intermitente): Se
fabrican lotes pequefios de productos y las maquinas estan agrupadas por
procesos similares, los cuales no tienen un sistema secuencial entre ellos,
por ende se acumula inventario entre las estaciones. Presenta un alto grado
de complejidad y dificultades, por las propias caracteristicas del sistema.
Produccion por lote (Sistema de produccion discontinuo): Lo usan las
empresas que producen un determinado producto a la vez. Este tipo de
produccion requiere que cada operacion produzca un determinado nimero
de partes, Ilamado lote, antes de continuar hacia la siguiente operacion, por
lo que el material en proceso o WIP es bien elevado. La maquinaria esta
dispuesta en forma continua.

Produccién masiva (Sistema de produccion continuo): La produccion
en la masa o en cadena se caracteriza porque el producto es fabricado y
ensamblado de forma continua, siendo una ruta establecida, conectada por
un sistema de movimiento de materiales. Este sistema de produccién
asigna a cada trabajador una funcion especifica y especializada en cada
maquina o trabajo requerido.

Procesos de flujos continuos (Sistema de produccion continuo): Este
tipo de sistema de produccién lo utilizan las empresas con productos
continuos, como productos quimicos, alimentos, aceites, liquidos,
materiales para construccién y acero, que fluyen siempre una secuencia de

operaciones determinadas por las caracteristicas del producto.
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2.5 MODELADO DE LOS PROCESOS

llustracion 18.2 - Bloque constructor de IDEF

CONTROLES  Procedimientos

e Normas
e Guias
e Reglas

e Condiciones
e Informacion

o Materiales  INSUMOS<+——— | HMCOIO=EI0EI  ,pROCESOS

e [nstrucciones

e Informacion

e Equipo

e Personas/Funciones

MECANISMOS * Maquinas

e Herramientas
e Computadores

Fuente: (Johansson, McHugh, Pendlebury, &Wheeler, 1994)

El modelo IDEF ofrece varias ventajas y beneficios para el analisis de procesos:
o La estructura jerarquica facilita un “trazo rapido del mapa”, cuando se
busca un cambio radical.
o Si se trabaja hacia atrés a lo largo de la cadena de salidas y entradas, se
puede eliminar mucho trabajo que agrega valor, datos y limitaciones.
(Johansson, McHugh, Pendlebury, & Wheeler, 1994)
IDEF3
El modelo IDEF3 describe el proceso de negocio, y aquellos para su mejoramiento
y simulacion, provee la seméantica para modelar l6gica de secuencia en un proceso. Por
esto, es importante verificar que la légica corresponda a lo que se hace y cdmo se hace.
Es posible descomponer en variadas instancias, dependiendo del punto de vista.
Las descripciones en el modelo IDEF3 pueden ser desarrolladas en dos
perspectivas:
Diagrama de flujo de procesos
o Captura relaciones de informacion en un conjunto de procesos
o Temporales

° Precedencia
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. Causales

OSTNSs (Objects State Transition Networks)
o Captura perspectiva centrada en objetos de los procesos
o Resume todas las transiciones de estado posibles de aquellos objetos

involucrados en un procesos en particular

Las ventajas y beneficios del modelo IDEF3 son:

o Permite la descripcion de la visién del proceso

o Permite la describir la vision OSTN (Object StateTransition Network) del
proceso.

o Permite capturar los tiempos y ldgica de decision (negocios) del proceso

o Apoya la descripcion para algin nivel de detalle deseado de

descomposicion.
o Permite emplear el concepto de escenarios para simplificar las

descripciones de flujos de procesos complejos.

o Apoya la captura de maltiples puntos de vista.
IDEF3

o ¢Como lo hago?

o Multiples puntos de vista

o Tiempo y légica causa efecto

o Mejorar procesos especificos

Notacién BPMN 2.0 — Bizagi

Business Process Model and Notation (BPMN) es un estandar internacional para
modelado de procesos, contiene una notacién grafica que permite describir de manera
I6gica la secuencia de pasos que comprenden un proceso de negocio.

Esta notacion fue disefiada para coordinar la secuencia de los procesos y de las
actividades que contienen cada uno de ellos, proporcionando un lenguaje comun para
cada una de las partes involucradas y a su vez puedan comunicar de manera clara las
tareas que conforman los procesos.

Para esto, BPMN ha definido la notacion y semantica de los Procesos de Negocios

(Business Process Diagram, BPD).
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BPD es un diagrama creado para representar graficamente la secuencia de las
actividades que conforman un proceso, se basa en la técnica de “Flow Chart” y utiliza un
conjunto de formas gréaficas agrupadas por categorias para el desarrollo de los diagramas,
permitiendo una facil compresion pero que a su vez tienen la complejidad tipica de los
procesos de negocio.

¢Por qué es importante modelar con BPMN?

. Permite modelar los procesos de una manera unificada, brindando un

entendimiento a todas las personas de una organizacion.

. Es una herramienta estandar internacional e independiente de cualquier

metodologia de modelado de procesos.

. Crea un puente estandarizado para disminuir la brecha entre los procesos

de negocio y la implementacion de estos.

2.6 DISTRIBUCIONES TIPICAS DE PLANTA

El estudio de las distribuciones tipicas de planta se enfoca en el andlisis de la
disponibilidad de maquinas, estaciones de trabajo, lugares para almacenamiento, pasillos
y espacios comunes dentro de una planta de procesamiento.

El objetivo de analizar la distribucion de planta es asegurar la fluidez de las
operaciones, en relacion a las personas, los materiales y la informacion disponible en los
sistemas.

Las caracteristicas de una correcta distribucién de planta son:

o Utilizar los espacios de manera eficiente

o Utilizar la mano de obra disponible de manera eficiente.

o Eliminar los cuellos de botella existentes

o Facilitar las comunicaciones a distintos niveles, tanto entre obreros,

supervisores, jefes, gerentes y clientes

o Eliminar los movimientos innecesarios
o Facilitar el acceso a los materiales y suministros necesarios para el proceso
o Proporcionar flexibilidad y facil adaptacion a los cambios en los procesos

Los principales tipos de distribucion de planta son los siguientes:
o Distribucion por procesos
o Distribucion por producto o en linea

o Distribucion de posicion fija
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o Distribucion por células de trabajo

1. Distribucién por procesos

Se utiliza mayormente en procesos de fabricacion que tienen una amplia gama en
cuanto a variedades de productos y que usan el mismo tipo de procesamiento o usan la
misma maquinaria pero que se producen en volumen relativamente pequefios, un ejemplo
claro de este tipo de procesos son las industrias de confeccion.

Las caracteristicas principales de esta distribucion son que el tamafio de cada
pedido es relativamente pequefio, la secuencia de operaciones para la fabricacion de los
pedidos puede variar considerablemente de uno a otro y las maquinas utilizadas para el
proceso son de uso general por tanto los trabajadores deben estar debidamente calificados
para poder utilizarlas.

2. Distribucién por producto

Este tipo de distribucion permite organizar los elementos en linea a manera de
secuencia 0 montaje para la elaboracion de un producto en particular, tal como ocurre en
el caso del embotellado de bebidas gaseosas, el enlatado de alimentos, el ensamblado de
vehiculos.

En este caso todas las maquinas se agrupan dentro de la misma zona y su
ordenamiento depende del proceso de fabricacién; por lo general en estos casos la
demanda de estos productos tiende a ser elevada.

Respecto del trabajo, este se mueve siguiendo rutas mecanicas, por ende los
retrasos en la fabricacion tiende a ser minima en comparacion con aquella que se hace
con la utilizacion de varias maquinas contiguas o estaciones de trabajo adyacentes.

3. Distribucioén de posicidn fija

Este tipo de distribuciones se usa por lo general en proyectos en que el producto
de fabricacion es fragil, voluminoso o pesado para movilizarlo, como ejemplo los barcos,
aviones, etc.

En este caso el producto permanece estatico durante su fabricacion y por ende los
materiales, los trabajadores, la maquinaria y en general todos los recursos deben ir hacia
el area de produccion. La intensidad de uso de los equipos y maquinarias es baja y por

tiempo limitado, por lo que suelen alquilarse o subcontratarse.
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4. Distribucion por células de trabajo

Los tipos de distribucion por células de trabajo son aquellas que combinan los
tipos anteriores de tal forma que se pueda aprovechar las ventajas de cada una de ellas.

En esta distribucion se aplican los principios de la tecnologia de grupos a la
produccion, como ejemplo de estos casos se tiene la fabricacién de componentes o partes
para vehiculos en donde se formen células o agrupacion de maquinas y trabajadores para
elaboracion de cada uno de componentes.

2.6.1 ldentificacion de areas tipicas de la planta de procesos

De acuerdo al reconocimiento interno de la planta de procesos en donde se
identifica las areas tipicas, en cuanto a estaciones de trabajo para empaque de camarén,
maquinas para clasificacion, lugares para congelacion y almacenamiento, pasillos para
transportacion y espacios comunes para distintas actividades dentro de la planta.

Estaciones de trabajo

o 1 estaciones para pesado de materia prima

o 1 estacion para andlisis de materia prima

o 1 estacion para descabezado de camaron

. 4 estaciones para empaque y pesado de camardn; 3 para camaron

empacado en bloques y 1 para camaron congelado en IQF

o 1 estacion para llenado y etiquetado de master cartones

o 1 estacion para registro de inventario de producto terminado

Maquinas

o 5 balanzas de piso para pesado de materia prima

o 3 maquinas clasificadoras de camar6n; compuestas de 8, 4 y 4 bandas

transportadoras de salida respectivamente con un total de 16 bandas

o 18 balanzas de mesa para pesado de camaron fresco clasificado
o 4 balanzas de mesa para pesado de camardn congelado

o 4 maquinas industriales para zunchado de producto terminado
o 5 carretillas paletizadoras para planta

o 4 carretillas paletizadoras y 3 coches para bodega de frio
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Lugares de almacenamiento

Un area para almacenamiento temporal de materia prima en el area de
recepcion.

Un &rea de almacenamiento temporal en el &rea de valor agregado

10 congeladores con capacidad para congelar hasta 2,250 libras en cada
ciclo de congelacion.

2 tuneles de frio con capacidad para congelar hasta 8,000 libras en cada
ciclo de congelacion.

2 bodegas de frio con capacidad para almacenar 450,000 libras y 140,000

libras respectivamente.

Pasillos

1 pasillo para ingreso de materia prima al &rea de recepcion en el interior
de la planta

1 pasillo para transportar la materia prima al area de valor agregado

1 pasillo para transportar el producto fresco empacado hacia los
congeladores y tuneles de frio

1 pasillo para transportar la materia prima clasificada hacia el congelador
espiral

1 pasillo para transportar el producto terminado hacia la bodega de frio

1 pasillo para transportar el producto hacia los contenedores en el patio

Espacios comunes

2.7

El &rea de maquina sirve adicionalmente para preparacion de material de
empaque
INDICADORES DE GESTION Y CALIDAD

Previo al estudio de los indicadores de gestion y calidad es importante considerar

que se debe mantener una vision clara sobre los objetivos que persigue la organizacion

de tal forma se pueda estructurar varios enfoques en los cuales trabajar para la

consecucion de las metas propuestas.

En cuanto a lo que menciona Mario, “Para poder controlar, mejorar o comparar

cualquier proceso y conocer que esta sucediendo con él, el responsable del mismo debe

instituir medidores o indicadores que, midan o indiquen el nivel de desempefio de dicho
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proceso. Es muy dificil administrar un proceso que no se pueda medir”. (Marifio
Navarrete, 2001, p. 69)

Los medidores e indicadores deben ser usados, entre otros propdsitos, para:

Evaluar el desempefio del proceso contra las metas del mejoramiento,
permitiendo medir el grado de cumplimiento de las metas en relacion con
los resultados obtenidos.

Establecer si el proceso es estable o no, y definir si las causas detras de los
resultados son comunes o especiales para definir el tipo de mejoramiento
requerido.

Fijar el nivel de desempefio alcanzado por el proceso para servir de punto
de referencia en procesos de comparacion con las mejores practicas
Mostrar tendencias, evaluar efectividad y proveer sefiales oportunas de
precaucion

Establecer bases sélidas para identificar problemas o detectar
oportunidades de mejoramiento.

Proveer medios para evaluar las medidas correctivas y preventivas.
Facilitar la comunicacion entre el duefio del proceso y quienes lo operan,
entre estos y la gerencia, entre personas relacionadas con el proceso.
Establecer si el grado de mejoramiento obtenido es suficiente y si el

proceso sigue siendo suficientemente competitivo.

Los medidores o indicadores deben satisfacer los siguientes criterios:

Poderse medir

Tener significado

Poderse controlar

Entre los tipos de indicadores se tiene que el indicador de procesos, pretende medir

que esta sucediendo con las actividades; mientras que un indicador de resultados quiere

medir las salidas del proceso.

Estos indicadores miden la conformidad o no conformidad de la salida de un

proceso, en otras palabras miden la efectividad de satisfaccion del cliente.

1.
2.
3.

Definir las salidas importantes del proceso
Identificar los requerimientos validos para tales salidas

Desarrollar los medidores e indicadores de resultados
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Desarrollo e implementacion de indicadores de gestion

En la mayoria de los casos los indicadores ayudan a simplificar la presentacion de
informes a distintos niveles. Tal es asi, que a nivel mundial los paises estan reglamentados
segun distintos acuerdos internacionales a informar sobre el avance en muchos aspectos
del desarrollo sostenible.

A nivel regional, los indicadores pueden ayudar en el proceso de regulacién de las
estrategias de ordenamiento de recursos transfronterizos y en la medicion del estado de
los ecosistemas marinos.

A nivel nacional, los paises pueden utilizar los indicadores para formarse una idea
completa del sector pesquero.

Los indicadores sirven para implantar politicas en todas las etapas del ciclo de
toma de decisiones: durante la identificacion de problemas, formulacion y aplicacion de
nuevas politicas.

2.7.1 Tipos de indicadores
A continuacién se presenta algunos indicadores de gestion que se usan en las

distintas areas de la organizacion objeto del presente estudio:

Tabla 2.2 - Indicadores para el departamento de produccion
Nombre Férmula para Célculo

Tamafio medio por Unidades compradas / Numero de pedidos

pedido

Calidad del proveedor Unidades devueltas / Unidades pedidas

Desperdicios Unidades de desperdicios / Unidades
producidas

Utilizacion Unidades producidas / Capacidad tedrica

Calidad del producto Unidades defectuosas / Unidades producidas

Fuente: Procesos de produccion Industria “ABC”
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Tabla 1.2 - Indicadores para el departamento de comercializacion y ventas

Nombre Férmula para Célculo

Participacion del producto  Venta del producto / Ventas totales

Tamario medio de las ventas Ventas / No. De pedidos

Eficiencia del mercado Ventas / Costo del mercado

Tiempo medio por despacho Sumatoria de tiempo entre pedido y despacho / No.
De despachos

Devoluciones Despachos devueltos / No. De despachos

Costo medio de las ventas Costo del mercado / Ventas

Participacion del producto Ventas del producto lider / Ventas totales

lider

Fuente: Procesos de produccion Industria “ABC”

Tabla 2.2 - Indicadores para el departamento de recursos humanos

Nombre Foérmula para Calculo

Productividad de la mano de obra Ventas / Namero de empleados

Rotacion interna No. De traslados y ascensos / Total de cargos
Rotacion externa Numero de retiros / Total de empleados
Participacion de cargos Cargos administrativos / Cargos operativos

administrativos

Salario medio Costo del personal / Nimero de empleados
Antigiedad media Sumatoria de las antigiiedades / NUmero de
empleados
Calificacion de desempefios No. De evaluaciones deficientes / Total del

personal evaluado
Frecuencia de accidentes NUmero de accidentes / 365 dias

Fuente: Procesos de produccion Industria “ABC”

En cuanto a los indicadores de gestion de la calidad, se refiere a aquellas medidas

de eficacia y efectividad; y se aplican particularmente al area de produccion.
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La eficacia se refiere a las necesidades y expectativas que tiene el cliente, se
expresa por medio de normas técnicas o requisitos que debe tener el producto. En cuanto
a la efectividad se verifica el cumplimiento de las normas de calidad.

Los indicadores de calidad que se aplican al &rea de produccion son de dos tipos:

o Proceso

o Producto

Estos indicadores relacionan la evaluacion en varios aspectos:

o La calidad del trabajo en la cadena de los clientes internos: desempefio,

precision y conformidad.

. Medicion de costos de no calidad: el costo de no hacer bien las cosas.
. Eficiencia y utilizacion de los recursos: Calidad del producto, desperdicios,
impurezas

Los indicadores de calidad que mayormente usan las empresas de bienes y

servicios son los siguientes:

Tabla 3.2 - Indicadores de calidad del producto

Nombre del Indicador Formula para Calculo
Productos defectuosos NUmero de productos devueltos / Productos totales
Devoluciones Numero de productos devueltos / Numero de

productos despachados

Incumplimientos NUmero de incumplimientos / Numero total de
Servicios
Clientes insatisfechos NuUmero de clientes insatisfechos / Total clientes

Eficiencia de la produccion  Productos producidos / Productos esperados

Fuente: Procesos de produccion Industria “ABC”



2.7.2 Desarrollo de indicadores

En las siguientes tablas se hacen un resumen de cada proceso Yy sus posibles

indicadores:
Tabla 4.2 - Indicadores de calidad - mantenimiento
Proceso Indicador
Mantenimiento Efectividad del programa de mantenimiento

Frecuencia de paro de la maquinaria
Nivel de consumo de energia eléctrica
Nivel de consumo de agua

Fuente: Procesos de produccion Industria “ABC”

Tabla 5.2 - Indicadores de calidad - capacitacion

Proceso Indicador
Capacitacion Efectividad del programa de capacitacién
Asistencia del personal a capacitacion
Frecuencia de accidentes internos
Frecuencia de baja de personal
Frecuencia de contratacion de personal

Fuente: Procesos de produccion Industria “ABC”

Tabla 6.2 - Indicadores de calidad - compras

Proceso Indicador
Compras Desempefio promedio de los proveedores
Defectos de insumos comprados
Frecuencia de no conformidad del cliente interno

Fuente: Procesos de produccion Industria “ABC”

30
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Tabla 7.2 - Indicadores de calidad — proceso calidad

Proceso Indicador
Calidad Frecuencia de defectos en producto terminado

Frecuencia de desperdicios en empaque

Frecuencia de cambio de presentacion en empaque
Cantidad de insumos faltantes en las lineas de

empaque
Fuente: Procesos de produccion Industria “ABC”
Tabla 8.2 - Indicadores de calidad - produccion

Proceso Indicador
Produccion Consumo de hielo
Consumo de empaques y cartones
Metros cuadrados de limpieza con desinfectantes
Consumo de metros lineales de plastico
Frecuencia de lavado
Produccion de camardn por tipos

Fuente: Procesos de produccion Industria “ABC”

Tabla 9.2 - Indicadores de calidad — comercializacion y ventas

Proceso Indicador
Comercializacién Atraso en facturacion
y ventas Frecuencia de clientes satisfechos

Frecuencia de clientes nuevos
Nivel de facturacion

Fuente: Procesos de produccion Industria “ABC”

Los indicadores descritos en las tablas anteriores, facilitaran los datos
indispensables para conservar el funcionamiento del sistema de gestién; asi como el
desempefio y desarrollo de los procesos, creacion de un ambito de productividad y de la

competitividad interna de la organizacion.
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2.8 ANALISIS DEL MERCADO INTERNO Y EXTERNO DEL
CAMARON
En el Ecuador debido a ciertos aspectos naturales dados principalmente en la

region costa, se ha desarrollado en gran magnitud la actividad camaronera, tales como:

o La diversidad de especies de camarones indigenas apropiadas para el
cultivo

o Extensas areas de estuarios

o Suelos apropiados para el cultivo

o Disponibilidad y acceso al agua

o Clima de la regidn ecuatorial

La actividad camaronera empieza a desarrollarse en gran magnitud en los afos
ochenta, logrando posicionamiento en los mercados internacionales como uno de los
principales productores.

Segun informes de exportaciones ecuatorianas emitido por el Banco Central del
Ecuador, el camaron ha llegado a posicionarse como el segundo producto en
exportaciones luego del banano y tercero considerando el petréleo.

El cultivo de camaro6n en el Ecuador es una de las actividades de mayor atractivo
para la explotaciébn marina, por esta razon actualmente existe una gran cantidad de
empresas empacadoras y exportadores de este crustaceo.

Respecto de los consumidores de camarén a nivel mundial, tenemos a los de
mayor importancia como Estados Unidos de Norteamérica, los paises asiaticos y Europa
Central.

2.8.1 El mercado japonés

Japodn esta situado en el primer lugar como pais importador de camarén, debido a
que los consumidores han sido favorecidos desde hace méas de treinta afios con la
liberacion de impuestos a las importaciones de camaron y en general de productos del
mar.

Anteriormente, los japoneses mantenian preferencias de consumo por el camarén
blanco pero debido a la implementacion de estrategias de mercado, el camaron negro ha

pasado a ser el preferido por este mercado
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2.8.2 El mercado de Estados Unidos
El mercado de Estados Unidos es el segundo en importacion y la variedad
preferida es el camardn blanco, en este pais existen muchas empresas pesqueras que
cosechan el producto en alta mar sin embargo la produccion de este recurso es limitada
debido a la estacion fria, en tal virtud para cubrir la demanda del producto se realizan
importaciones desde Ecuador y otros paises de la region.
2.8.3 El mercado europeo
Europa ocupa el tercer lugar en las importaciones de camaron en el mundo, a pesar
de estar integrado por naciones que mantienen distintas culturas y niveles econémicos, se
los puede considerar como una gran nacion y en general como un solo mercado, la
creacion de la Comunidad Europea ha facilitado en gran medida las posibilidades para el
exportador ecuatoriano.
En el Mercado Europeo existen dos niveles de demanda como son:
o El Mercado de los paises Nordicos, donde el consumidor muestra
predileccién por las especies de agua fria. Se incluyen en este grupo
Alemania, Inglaterra, Holanda y Bélgica.
o El Mercado de los paises Mediterraneos, donde destacan Espafia, Italia y
Francia, paises con gran tradicién de consumo de productos marinos y

donde la demanda por las distintas especies de camaron es muy variada.



34

CAPITULO IlI: METODOLOGIA
3.1 REINGENIERIA DE PROCESOS

Debido a los constantes cambio en la naturaleza, las costumbre, las culturas
organizacionales y la globalizacion, el ser humano siempre ha buscado respuestas a
maltiples interrogantes que se van presentando a medida que se desarrollan sus
conocimientos; el proceso de reingenieria surge como una respuesta a la interrogante
(";ESTAMOS ACASO HACIENDO LAS COSAS BIEN O PODRIAMOS HACERLAS
MEJOR?"), que a su vez se dio posteriormente a la interrogante (; Como hacer las cosas?).

A finales de la década de los ochenta, Michael Hammer y James Champy
definieron a la reingenieria de procesos o BPR (Business Process Reeingeniering) como
“La revision profunda y el redisefio radical de los procesos para alcanzar mejoras
espectaculares en medidas criticas y contemporaneas de rendimiento, tales como costes,
calidad, servicio y rapidez”. (Hammer & Champy, 1994, p. 42)

Los autores D. Morris y J. Brandon, presentan una metodologia de reingenieria
de procesos, llamada Reingenieria Dindmica de los Negocios (RDN), en la que a través
de las herramientas tecnoldgicas y empresariales llevan a cabo este proceso. El cual se
divide en cuanto a su posicionamiento (preparacion del proyecto) y el proceso
(aplicacion). Una vez que se establece la actividad de posicionamiento, el modelo se
puede analizar e identificar disefios de reingenieria. (Morris & Brandon, 1995)

La metodologia de reingenieria se realiza mediante la metodologia tradicional
de proyecto en nueve pasos:

1. ldentificar proyectos posibles

2. Conducir el analisis inicial del impacto

3. Seleccionar el esfuerzo y definir el alcance

4. Analizar la informacidn bésica del negocio y del proceso de trabajo

5. Definir alternativas; simular nuevos flujos y procesos de cada trabajo

6. Evaluar el impacto potencial de los costos y beneficios de cada
alternativa

7. Seleccionar la mejor alternativa

8. Implantar la alternativa seleccionada

9. Actualizar la informacion y los modelos de la guia basica del

posicionamiento
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El enfoque de Manganelli y Klein es hacia la Ilamada Reingenieria Rapida (RA),
efectuando cambios radicales en los procesos; se debe tomar en consideracion que los
procesos no pueden ser modificados sin antes identificar cada uno de los elementos que
intervienen dentro del proceso. El redisefio estar4 basado en afiadir valor agregado y
eliminando excesos. (Manganelli & Klein, 1995)

En una segunda instancia se procede a plantear un cambio, creando la visién y
mision de la organizacion, esto quiere decir la identificacion de las competencias y los
principios que los van a guiar.

Redisefar procesos conlleva a identificar los procesos actuales de la empresa,
establecer el alcance del proceso y diagramar un modelo de operaciones; para combinar
y analizar posibles escenarios antes de encontrar el proceso ideal de la organizacion. Esto
implica comparar el proceso actual con el proceso futuro y evaluar las diferencias para
finalmente implantar el nuevo modelo o proceso. Se debe evaluar los resultados
obtenidos, para realizar ajustes tanto al proceso redisefiado como a los procedimientos
implementados en la reingenieria. Finalmente, se centra en la participacion del personal
y los directivos de la organizacién, para incorporar a los nuevos procesos en las
operaciones para la puesta en marcha.

Los factores que marcaron la pauta necesaria en el cambio, fueron las
ineficiencias laborales, de manera que se busca llegar a una unificacién de procesos con
la que se planea tener un mejor funcionamiento en la administracion de la empresa.

La organizacion ha tomado conciencia en mejorar los procesos y evitar errores
habituales tales como bajo rendimiento, subutilizacion de recursos, aumento en los
tiempos de procesamiento, subprocesos inutiles, reprocesos innecesarios, etc. EI mayor
beneficio econdmico que se obtendran sera la reduccion de los costos asociados al
proceso.

3.2 DISENO DE INVESTIGACION
Proceso investigativo

Se utilizo la investigacion descriptiva para presentar una realidad del fendmeno
a partir de sus caracteristicas, para realizar este estudio es necesaria la medicion de ciertas
variables o caracteristicas. Se usé herramientas para diagnosticar tiempos, movimientos,

factores y atributos delos procesos para redisefiar, mejorar e integrar.
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1.- Por medio de la encuesta se realizaran observaciones directas, para
identificar y eliminar los desperdicios encontrados dentro de la organizacion.

2.- En el desarrollo se describiran todos los elementos que integran la
reingenieria operativa y administrativa, lo que ayudara a comprender a cada uno como
parte del conjunto integral y global.

3.- Una vez obtenidos los resultados de la investigacion, por medio del modelo
Bizagi se ratificara los procesos actuales y a través de un modelo futuro se mostrara su
mejoria. Se elaborara la propuesta de mejora en los procesos, el uso de recursos y de ser
necesario un plan de reingenieria en todas las areas directamente involucradas en el
proceso productivo.

3.3 VIABILIDAD DE LA INVESTIGACION

Se presenta la interrogante: Es factible aplicar un programa de Reingenieria en
la planta empacadora “ABC”, para esto es necesario buscar internamente las causas de
los problemas a través de un andlisis interno y asi poder establecer una propuesta de
mejoramiento acorde a los objetivos como organizacion.

3.4 METODOS DE INVESTIGACION

En el presente proyecto se procederd a utilizar las fuentes primarias para la
observacion y recoleccion, a traves de la técnica de encuestas, entrevistas y sondeos.

Por medio de la entrevista, se buscara analizar los procesos y desperdicios
generados dentro del proceso de produccion del camardn, los mismos que se llevaron
durante las encuestas y que se encuentran en el ANEXO 1y 2.

En este caso, la estructura de la entrevista fue la siguiente considerandose los 7
desperdicios dentro de una organizacion:

e 7 preguntas de Talento Humano- informacion general, para conocer el
cargo, turno y funciones del entrevistado.

e 10 preguntas para determinar las etapas en que el producto se reprocesa y
acarrea tiempos de esperas adicionales.

e 2 preguntas para ayudar a la identificacion de sobreproduccion en la
fabricacion de producto terminado.

e 3 preguntas para conocer los tiempos de espera adicionales que le toma al

producto pasar de una etapa de produccion a otra.
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3.5 SELECCION Y DETERMINACION DEL TAMANO DE LA MUESTRA

Objetivos de la encuesta

v' Determinar las debilidades y falencias en los procesos involucrados en la

industria empacadora “ABC”.

v' Estudiar la aceptacion de la propuesta a través de entrevistas al personal

de la planta de procesamiento, siendo esta la mayor fuente de informacion.

Técnicas de investigacion

En vista de las caracteristicas de la propuesta se ha decidido la utilizacion de
técnicas cuantitativas para recabar informacion relacionada con los procesos de la planta.
La metodologia cuantitativa es el procedimiento que pretende clasificar, agrupar, medir,
encontrar los «porqués» de esa realidad, o al menos marcar las tendencias.

Se aplicara inicialmente entrevistas al personal de oficina de la organizacion para
conocer la forma en que se administra la planta de procesos, posteriormente se continuara
con una investigacion descriptiva enfocada al personal de la planta de procesos mediante
el uso de encuestas; en ambos casos se recogera la informacion pertinente a la
problematica planteada y se realizara un posterior analisis de las alternativas viables en
blusqueda de la consecucion de objetivos en forma eficiente.

Universo y muestra

De acuerdo al estudio, previo a la realizacidn de las encuestas se encontrd que la
organizacion tiene como universo un total de 273 trabajadores, divididos en 8 areas o
secciones operativas involucradas directamente en el proceso productivo, segln se indica
a continuacion en la tabla de distribucion de ndmina.

Tabla 10.3 - Distribucion de ndbmina

Distribucion de Némina en Planta

Area TurnoDia  Turno Noche Total por Area
Recepcion 10 7 17
Control de Calidad 6 4 10
Valor Agregado 32 25 57
Maquina 38 33 71
Piso 16 12 28
Congelacion 28 24 52
Cémara de frio 16 10 26
Embarque 12 0 12
Total Empleados 158 115 273

Fuente: Elaborado por los autores
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Para el presente estudio no fue necesario recurrir a formulas estadisticas, puesto
que se creyo oportuno seleccionar una muestra de valor representativo correspondiente al
20% del total de poblacién por cada seccion, obteniendo la siguiente distribucion:

Tabla 11.3 - Seleccién de muestra para estudio

Seleccion de Muestra

Area Porcentaje 20%
Recepcidn 3
Control de Calidad 2
Valor Agregado 11
Maquina 14
Piso 6
Congelacion 10
Cémara de frio 5
Embarque 2
Total Muestra 53

Fuente: Elaborado por los autores

Fuentes y técnicas para la recoleccion de la informacion

Las entrevistas se realizaron directamente a los mandos altos y medios
encargados de la administracion de la planta en relacion con los procesos productivos, es
decir, la gerencia de produccion, jefatura de planta y jefatura de bodega de producto
terminado.

Las encuestas se aplicaron en el campo de accion, es decir, en la misma empresa
y al personal operativo de las diferentes areas en los turnos antes mencionados. Ambas
técnicas de investigacion permitieron hacer el levantamiento de informacion apropiado
para conocer a profundidad la problematica existente.

En la formulacion del cuestionario se orient6 al planteamiento de una serie de
preguntas abiertas y cerradas para obtener la mayor cantidad de informacion posible;
posteriormente se procedid con la tabulacion para establecer con precision la escala y
porcentaje de los mismos, para finalmente realizar el anélisis e interpretacion de los
resultados que en este caso ayudaron a reconocer todos los desperdicios presentes dentro
de los procesos actuales.

Tratamiento de la informacion: Plan de procesamiento y analisis

Los datos recogidos pasaron a un proceso de codificacion. Las variables
pertenecen a la escala nominal y ordinal, ya que los datos clasificados en categorias se

presentan en porcentajes y proporciones.
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Se procederd a la tabulacion, la misma que se ha realizado de manera
computarizada a través de graficos, por medio del programa de Excel. Ademas, se llevara
un analisis por cada pregunta, en relacion con la operatividad de las variables.

3.6 MODELADO DE PROCESOS

El presente trabajo desarrolla el Modelado de Procesos aplicados para la mejora
de los procesos operativos y administrativos de la industria empacadora “ABC”.

La metodologia que se empleara, ayudara a identificar qué proceso o procesos
afectan el correcto desempefio de la actividad de operar una empresa empacadora de
camaron mediante una descripcion completa y concisa.

Para la elaboracion del modelo se debe desarrollar un listado de los principales
datos y actividades que conforman los procesos de la empresa, para luego de asociarlos y
poder realizar un bosquejo estructural teniendo como soporte las preguntas esenciales que
[levan a descubrir el proposito del modelado, como puede ser:

e ;Qué estandares de calidad se aplican en la materia prima?

e ;Qué tipo de tecnologia aplicamos en la obtencion del producto?

e ;De gqué manera estan estructurados los procesos?

e (En qué tipo de canales de distribucion se ubica el producto?
3.7 SIMULACION DE PROCESOS

Para simular y emular un proceso se permite verificar su posible comportamiento
a partir de datos estimados, y corregir cualquier inconformidad antes de la implantacién
del mismo; la puesta en marcha del proceso presenta la “vida real”. (Palvarini &
Quezado, 2013)

La simulacion de los procesos es actualmente un complemento casi
imprescindible de las herramientas de modelado, no solamente por el extenso campo de
aplicacion que abarca su uso, sino también por cdmo puede llegar a facilitar la tarea de
comprension, analisis, prediccion y mejora en los proceso, ahorrando a la empresa
cuantiosos costos en cambios e innovaciones improductivos realizados en el mundo real.
Es por esta razon, que se considera un factor clave acertar en la seleccion de la

herramienta que mejor se adapta a los propositos de la industria empacadora.
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CAPITULO IV: REINGENIERIA DE PROCESOS

4.1 PROCESOS ACTUALES

La actividad de una planta empacadora es muy compleja debido a que implica
mantener un control en varios ambitos como son el factor humano, la provision de materia
prima, material de empaque e insumos, algunos de mayor importancia para el
procesamiento del producto.

El factor humano o conocido como mano de obra es uno de los mayores
determinantes en el establecimiento de los procesos, es decir la asignacion de tareas y los
recursos que se necesitan para el cumplimiento de la misma considerando multiples
factores adicionales como puede ser el volumen del pedido, el tipo de pedido y el tiempo
disponible para su entrega.

Otro de los factores de mayor importancia es la disponibilidad de materia prima,
que debe ser exacta al tipo de pedido y que esta sujeta a multiples regulaciones para que
el proceso productivo sea aceptado por el cliente.

A continuacion se presentan las etapas de procesamiento del camaron:

1. Recepcion de materia prima.

Control de calidad.
Valor agregado.
Maquina.

Piso.

Congelacion.
Céamara de frio.

© N o ok~ D

Embarque.



llustracion 19.4 - Etapas del proceso de produccion

Valor Agregado

\ ¢
L

Maquina

Congelacion

Camara de frio

Embarque

Fuente: Proceso de produccion industria “ABC”
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1. Recepcion de materia prima

Previo al proceso de recepcion de materia prima; el camaron proveniente de la
pesca es llenado en gavetas con un peso que puede variar entre 30 y 45 libras por cada
unidad, y posteriormente es transportado por medios terrestres hasta la planta empacadora
junto con toda la documentacién de origen.

Una vez que el camidn con la pesca ingresa a la planta es direccionado al andén
de desembarque a la espera de ser descargado en el area de recepcion y para continuar
con las siguientes actividades:

e La materia prima se descarga del camién y se verifica la documentacion de
origen.
e Se procede con el pesado la materia primay la asignacion de un nimero de lote®

Unico para la pesca.

e La materia prima es ingresada al interior de la planta a la espera del
procesamiento.
2. Control de calidad

El proceso de control de calidad no interviene de manera directa en el
procesamiento del camaron debido a que comprende Unicamente el analisis de la materia
prima para determinar la calidad del producto recibido en la planta; en relacion a la
textura, olor, sabor, contaminacion o descomposicion del mismo y en general conocer si
el producto cumple con los parametros necesarios para un determinado proceso

productivo.

5> Lote de produccién hace referencia al volumen total de camarén cosechado en una misma
piscina durante la pesca.
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lustracion 20.4 - Area de control de calidad

Fuente: Elaborado por los autores

Este andlisis se hace en base a la seleccion de varias muestras, escogidas de
manera aleatoria para validar sus condiciones de calidad, obteniendo los siguientes
resultados:

e Si la calidad de las muestras son Optimas en todos los aspectos; entonces se
procede con la asignacion de un turno para el procesamiento del camaron entero.
e Si la calidad de las muestras no son Optimas; encontrando signos de
descomposicion principalmente en la cabeza, entonces se degrada el producto

enviandolo al area de valor agregado para su posterior descabezado.

3. Valor agregado

El proceso de valor agregado que adquiere el producto, se da una vez que el
producto es degradado debido a que la cabeza del camardn no se encuentra en 6ptimas

condiciones para el proceso de entero.
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Ilustracion 21.4 - Area de valor agregado

Fuente: Elaborado por los autores

La actividad de descabezado comprende el desprendimiento de la cabeza del
camarén, el mismo que se hace Unicamente en forma manual y es asignado al personal
especializado en esta tarea; luego de finalizada la actividad se procede a la asignacion de
un turno para el procesamiento del camarén transformado en cola.

llustracién 22.4 - Descabezado de camaroén

Fuente: Elaborado por los autores
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De acuerdo a las condiciones del mercado internacional, se obtiene una
mayor rentabilidad por la venta de camardn en calidad de entero, adicional a esto el valor
agregado implica un costo adicional en mano de obra.

Dentro del &rea de valor agregado se puede generar una actividad adicional como
es el pelado y desvenado del camarén conocido como PYD®, el cual requiere una mayor
aplicacion del factor mano de obra y por lo que este tipo de procesos en su mayoria son
direccionados a otras plantas externas que brindan exclusivamente este tipo de servicio
conocido como copacking’.

4. Méquina

El proceso de maquina consta de varias actividades que incluyen el uso necesario
de mano de obra y de maquinaria industrial para su operacién, las mismas que se detallan
a continuacion de acuerdo al siguiente orden:

e El camardn que aun se encuentra en gavetas es depositado en una tolva con agua,
hielo y cloro. Esta actividad es breve y se la conoce como lavado y desinfeccion.

llustracion 23.4 - Lavado y desinfeccion de materia prima

Fuente: Elaborado por los autores

® PYD es el proceso mediante el cual el camarén cola congelado es sometido a un reproceso que
consiste en el descongelado del producto, para luego ser pelado y desvenado mediante un proceso manual.

"Copacking: acuerdo con otras organizaciones para la prestacion de servicios de pelado,
desvendado y cocido de camarén
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e EI camaron es extraido de la tolva e ingresa a la banda transportadora en una
actividad conocida como pre-clasificacion el cual consiste en separar los agentes
externos como tierra y basura que provienen de la pesca, al mismo tiempo que
es direccionado hacia la maquina clasificadora.

Dentro de la actividad de pre-clasificacion se incluye el retiro de aquellos
camarones que no cumplen con los requisitos de exportacién, como puede ser el caso de
un producto que presente signos de descomposicién o de dafios por la manipulacion del

mismo.

llustracion 24.4 - Materia prima en proceso de pre-clasificacion
¥ Y e -

- “/7

Fuente: Elaborado por los autores

e Lasiguiente actividad es la clasificacion en maquina vy se lo realiza con la ayuda
de maquinas clasificadoras disefiadas exclusivamente para esta funcion; estas
estan equipadas de una banda transportadora con elevador para el ingreso al
sistema, el mismo que consiste en varios rodillos que filtran el camar6n por
canales de distinta medida y que desembocan en otro sistema de varias bandas
transportadoras de salida conocido como lineas de produccion para el camardn

clasificado en varias tallas.
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llustracion 25.4 - Maquina clasificadora

Fuente: Elaborado por los autores

Cada cosecha mantiene una frecuencia de tamafios en base al tiempo de cultivo y
crecimiento del camardn en las piscinas, ademas de un porcentaje minimo de
desviaciones.

Luego del proceso de clasificacion, el camardn esta listo para su siguiente etapa
que va a depender del tipo de congelacion que se desee aplicar al producto de acuerdo al
pedido del cliente.

e Unicamente si el camar6n se debe congelar en bloques, se procede con la
actividad de empacado, pesado y etiquetado del producto en unidades minimas
de peso inferior directamente a la salida de las lineas de produccion; en ese
momento también se deriva con la aplicacion de cierta cantidad de agua al

interior de la caja para el glaseo.



llustracion 26.4 - Empacado y etiquetado

Fuente: Elaborado por los autores

llustracién 27.4 - Balanza para pesado de camaron

Fuente: Elaborado por los autores
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Para el caso del producto destinado a congelacion individual, el camar6n pasa a
la siguiente etapa del proceso.
5. Piso

El proceso de piso se enfoca basicamente en la transportacion del producto
fresco tanto al granel como empacado en unidades de peso minimo para su congelacion,
en cualquiera de los dos sistemas disponibles dependen de la disponibilidad y
coordinacion existentes:

e Si el camardn ha sido preparado para congelacion en bloques; se transporta en
coches el producto fresco empacado previamente en el area de maquina, hacia
los congeladores o tuneles de frio para el respectivo proceso, de acuerdo a los
tiempos establecidos en cada ciclo.

llustracién 28.4 - Producto fresco llevado a los congeladores
PN

N

Fuente: Elaborado por los autores

e Si el camardn se debe congelar individualmente; se transporta en gavetas la
materia prima fresca al granel hacia el congelador en forma de espiral para el

respectivo proceso de congelacion.
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llustracion 29.4 - Producto transportado al espiral

r

Fuente: Elaborado por los autores

Para ambos casos los tiempos o ciclos de congelacion varian notoriamente,

ocasionando uno de los mayores tiempos de espera de todo el proceso productivo.

6. Congelacion

El proceso de congelacion comprende basicamente la manipulacion del producto
previamente congelado en los distintos sistemas y que debe ser finalmente usado para el
llenado y etiquetado en su presentacion final de master carton.

e Si el producto fue preparado para congelacion en forma de bloques, se debe
esperar hasta que las cajas con camaron que se encuentran dentro del congelador
tengan la temperatura adecuada que es alrededor de 24° C. bajo cero para ser
desocupado y proceder con el proceso de llenado y etiquetado de los méaster

cartones.
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llustracién 30.4 - Produ

cto desocupado de los congeladores
i

Fuente: Elaborado por los autores

llustraciéon 31.4 - Llenado de cartones

Fuente: Elaborado por los autores

¢ Si el producto se ha destinado para congelacion en forma individual, se recibe el
producto y prosigue al empacado, pesado y etiquetado de las cajas o fundas en

unidades de peso minimo.
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e Posteriormente se procede al llenado y etiquetado en el master cartones, el cual
consiste en colocar y acomodar las cajas o fundas congeladas dentro de cartones
impermeabilizados que los protegen de la humedad y con esto poder ser
transportados al area de almacenamiento en bodegas de frio.

llustracion 32.4 - Llenado y etiquetado de los cartones en 1QF

Fuente: Elaborado por los autores

Cada carton debe ser llenado con el mismo tipo de producto, pudiendo llegar a
contener un peso maximo de 50 libras, y dicho empaque final da la seguridad y
conservacion dentro de la bodega de almacenamiento previo a su despacho.

Esta actividad es de gran importancia dentro de todo el proceso productivo para
efectos del control de inventarios y trazabilidad, esto implica que cada carton master debe

ir etiquetado de acuerdo al tipo de producto y lote contenido en el interior.
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7. Camara de frio
El proceso de camara de frio consta de varias actividades que se deben realizar
de manera consecutiva en el orden que se detalla a continuacion:

e EIl producto final transformado en presentacion de master cartones, debe ser
registrado como inventario de producto terminado, esta actividad consiste en el
registro de las etiquetas de cada méaster por medio de escaner para lectura de
cadigos de barras.

llustracién 33.4 - Equipo para registro de inventario

Fuente: Elaborado por los autores

Esta actividad se realiza de manera general para todos los productos en
presentacion final de master, indistintamente de su tipo de congelacién y tipo de
empaque.

e La actividad de almacenar consiste en ordenar el producto en el interior de la
bodega de frio de acuerdo al tipo, talla y lote de produccion de tal forma que las

siguientes etapas se puedan cumplir de manera agil.



llustraciéon 34.4 - Almacenamiento en camara

Fuente: Elaborado por los autores

Fuente: Elaborado por los autores
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En esta etapa el inventario est4 listo para su comercializacion, el cual se mantiene
a 16°C bajo cero, conservando en todo momento la cadena de frio del producto para
perseverar la calidad del mismo.

e La actividad de despachar consiste en identificar y seleccionar el producto
especifico para el llenado de los contenedores, los cuales estan identificados por
un namero de embarque o factura. Esta actividad comprende adicionalmente el
registro de egreso de cada uno de los cartones por medio de escéner para lectura
de cddigos de barras.

lustracion 36.4 - Despacho de producto

Fuente: Elaborado por los autores

8. Embarque
El proceso de embarque es la tltima etapa del procesamiento de camaron y se
fundamenta en dos Unicas actividades:
e Laprimeraes propiamente el embarque del contenedor, es decir la movilizacion
de cada uno de los cartones desde la puerta de bodega de frio hasta el interior de

los contenedores.
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llustracion 37.4 - Embarque de contenedor

Fuente: Elaborado por los autores

La segunda actividad es el registro de exportacion, esto comprende el escaneo
de los cddigos de barras de cada carton segun el orden de estibacion por fila, y
se lo realiza también por medio de escaner para lectura de codigos de barras tal

como ocurre en la actividad de despacho.
llustracion 38.4 - Registro de trazabilidad

Fuente: Elaborado por los autores
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4.2 IDENTIFICACION DE DESPERDICIOS

Para la identificacion de desperdicios en los procesos, se procedio a la
realizacion de encuestas al personal inmerso en los distintos procesos, que conocen las
operaciones de la planta y que ayudaron a entender la problemética existente. A

continuacion se presenta el anlisis de los resultados obtenidos en las encuestas:

Tabla 12.4 - Distribucién de muestra por area de trabajo

Descripcion Frecuencia Porcentaje
Recepcidn 3 6%
Control de Calidad 2 4%
Valor agregado 11 21%
Maquina 14 26%
Piso 6 11%
Congelacion 10 19%
Céamara de frio 5 9%
Embarque 2 4%

TOTAL 53 100%

Fuente: Elaboracion de encuesta

Grafico 1.4 - Distribucidén de muestra por area de trabajo

4%

4% M Recepcion

m Control de Calidad

m Valor agregado
Maquina

m Piso

m Congelacion

Camara

26%

Embarque

Fuente: Elaboracion de encuesta

Para el estudio se realizaron encuestas por area correspondiente a los siguientes
porcentajes: en donde se pudo constatar que el 26% de las personas encuestadas
pertenecen al area de Maquina, el 21% al area de Valor Agregado, el 19% al area de
Congelacion, el 11% al area de Piso, el 9% al area de Camara, el 6% al area de Recepcion,

el 4% al area de Embarque y el 4% al area de Control de Calidad.
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Pregunta 5: ;Cuantas actividades distintas dentro de su area de trabajo usted
realiza habitualmente?

Tabla 13.4 - Numero de actividades por area de trabajo

Descripcion Frecuencia  Porcentaje
Dela? 22 42%
De3a4 25 47%
De5a 6 5 9%
Mas de 6 1 2%

TOTAL 53 100%

Fuente: Elaboracion de encuesta

Gréfico 2.4 - Namero de actividades por area de trabajo

2%

mDela?
mDe3a4d
mDe5ab6

Mas de 6

Fuente: Elaboracion de encuesta

En cuanto a las actividades realizadas habitualmente por cada area de trabajo
tenemos que el 42% de los encuestados tienen de 1 a 2 actividades, un 47% tienen de 3 a
4 actividades, otro 9% tienen de 5 a 6 actividades y finalmente el 2% restante que tiene
mas de 6 actividades.


https://espanol.answers.yahoo.com/question/index?qid=20120622151202AAtDwDv
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Pregunta 6: ;Cuantas personas trabajan habitualmente junto a usted en su
actividad o tarea?

Tabla 14.4 - Numero de personas por area de trabajo

Descripcion Frecuencia  Porcentaje
De 1-5 35 75%
De 6-10 3 5%

De 11-15 3 5%
Mas de 16 8 15%
TOTAL 53 100%

Fuente: Elaboracion de encuesta

Grafico 3.4 - Numero de personas por area de trabajo

15%
\ ® De 1-5

m De 6-10

= De 11-15

Mas de 16

Fuente: Elaboracion de encuesta

En el presente grafico se puede constatar que el 75% de los encuestados
conforman habitualmente grupos de trabajo de entre 1 a 5 personas para la realizacién de
la misma actividad o tarea, el 15% dice ser mas de 16 personas, otro 5% de 6 a 10 y asi
mismo un 5% da a conocer que son de 11 a 15 personas las que trabajan a su lado.


https://espanol.answers.yahoo.com/question/index?qid=20120622151202AAtDwDv
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Pregunta 7: ;Cuantas horas comprenden habitualmente su jornada laboral?

Tabla 15.4 - Namero de horas de trabajo por jornada laboral

Descripcion Frecuencia  Porcentaje
8 horas diarias 6 11%
8y 10 horas diarias 34 64%
Mas de 10 horas diarias 13 25%
TOTAL 53 100%

Fuente: Elaboracion de encuesta

Gréfico 4.4 - Namero de horas de trabajo por jornada laboral

m 8 horas diarias
m 8y 10 horas diarias

m mas de 10 horas diarias

Fuente: Elaboracion de encuesta

Los resultados obtenidos en esta interrogante indican que el 64% de los
trabajadores encuestados dicen cumplir jornadas laborales de entre 8 a 10 horas, el 25%
asegura cumplir méas de 12 horas diarias de trabajo habitualmente, mientras que el 11%

dice cumplir Unicamente 8 horas de trabajo por dia.


https://espanol.answers.yahoo.com/question/index?qid=20120622151202AAtDwDv
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Pregunta 8: ;Cuantos dias libres usted tiene por mes?

Tabla 16.4 - Numero de dias libres por mes

Descripcion Frecuencia  Porcentaje
1-2 por mes 2 4%
3-4 por mes 47 89%
5-6 por mes 4 7%
Més de 7 dias por mes 0 0%
TOTAL 53 100%

Fuente: Elaboracion de encuesta

Gréfico 5.4 - Namero de dias libres por mes

m 1-2 por mes
m 3-4 por mes
m 5-6 por mes

mas de 7 dias por mes

Fuente: Elaboracion de encuesta

Los resultados de la investigacion indican que el 89% de los encuestados gozan
de 3 a 4 dias libres por mes, el 7% tienen de 5 a 6 dias libres por mes, y finalmente el 4%

tienen solo tienen de 1 a 2 dias libres por mes.


https://espanol.answers.yahoo.com/question/index?qid=20120622151202AAtDwDv
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Pregunta 9: ;Su actividad de trabajo es manual o requiere el uso de maquinas o
herramientas?

Tabla 17.4 - Tipo actividad en el trabajo

Descripcion Frecuencia  Porcentaje
Manual 9 17%
Maquinarias/Herramientas 15 28%
Mixto 29 55%
TOTAL 53 100%

Fuente: Elaboracion de encuesta

Graéfico 6.4 - Tipo de actividad en el trabajo

® Manual
® Magquinarias/Herramientas

u Mixto

Fuente: Elaboracion de encuesta

El 55% de los encuestados da a conocer que su actividad de trabajo es mixta, el
28% manifiesta que en desempefio de sus actividades debe usar maquinarias y/o
herramientas, mientras que el 17% restante asegura realizar su actividad unicamente de

manera manual.


https://espanol.answers.yahoo.com/question/index?qid=20120622151202AAtDwDv
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Pregunta 10: ;Usted ha sido capacitado para el desempefio de sus funciones?

Tabla 18.4 - Capacitacion laboral

Descripcion Frecuencia Porcentaje
Si 16 30%
No 37 70%
TOTAL 53 100%

Fuente: Elaboracion de encuesta

Gréfico 7.4 - Capacitacion laboral

m Sj

= No

Fuente: Elaboracion de encuesta

En cuanto a capacitacion recibida, el 30% afirma haber sido capacitado
adecuadamente, muy diferente al 70% que niega haber recibido capacitacion alguna para

el desempefio de sus funciones.


https://espanol.answers.yahoo.com/question/index?qid=20120622151202AAtDwDv
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Preguntall: ;En qué nivel cree usted que sus capacidades estdn siendo

explotadas y utilizadas en el desempefio de sus Funciones?

Tabla 19.4 - Explotacion y uso de capacidades en el desempefio de las funciones

Descripcion Frecuencia  Porcentaje
Completamente 9 17%
Bajamente 13 25%
Moderadamente 29 55%
No 2 4%

TOTAL 53 100%

Fuente: Elaboracion de encuesta

Grafico 8.4 - Explotacion y uso de capacidades en el desempefio de las funciones

4%

m Complentamente
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» Moderadamente

No

Fuente: Elaboracion de encuesta

Considerando los resultados derivados de la aplicacion de la encuesta, se logra
apreciar que el 55% de los encuestados considera que sus capacidades estan siendo
explotadas y utilizadas moderadamente en el desempefio de sus funciones, el 24%
considera que sus capacidades estan siendo bajamente explotadas y utilizadas, el 17%
manifiesta que sus capacidades estan siendo explotadas y utilizadas completamente, y
finalmente el 4% manifiesta que sus capacidades no estan siendo explotadas y utilizadas
en lo absoluto.


https://espanol.answers.yahoo.com/question/index?qid=20120622151202AAtDwDv
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Pregunta 12: ;Como es la division del trabajo en su area de trabajo para el
proceso de produccién?

Tabla 20.4 - Division y asignacion de tareas

Descripcion Frecuencia  Porcentaje
NUmero de unidades 0 0%
Actividades 48 91%
Tiempo/Jornada 5 9%

TOTAL 53 100%

Fuente: Elaboracion de encuesta

Grafico 9.4 - Divisidn y asignacion de tareas

® Numero de unidades
m Actividades

m Tiempo/Jornada

Fuente: Elaboracion de encuesta

En el presente grafico se puede constatar que el 91% de la poblacion encuestada
manifiesta que la forma en que se divide las tareas en el area de trabajo es mediante
actividades, y el 9% sobrante afirma que las tareas son asignadas mediante tiempo o
jornada laboral.


https://espanol.answers.yahoo.com/question/index?qid=20120622151202AAtDwDv
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Pregunta 13: ;Cuénto tiempo de su jornada lo ocupa en la realizacion de sus
actividades principales?

Tabla 21.4 - Division y asignacion de tareas

Descripcion Frecuencia  Porcentaje
40% de la jornada 5 9%
60% de la jornada 2 4%
80% de la jornada 33 62%
100% de la jornada 13 25%

TOTAL 53 100%

Fuente: Elaboracion de encuesta
Gréfico 10.4 - Uso del tiempo de trabajo

9%
25% y
40%
60%
80%

100%

62%

Fuente: Elaboracion de encuesta

La presente interrogante indica que el 62% de la poblacion encuestada ocupa el
80% de su jornada en la realizacion de sus actividades principales, otro 25% dice ocupar
el 100% de su jornada en la realizacion de sus actividades principales, el 9% manifiesta
ocupar el 40% de su jornada en la realizacion de sus actividades principales, y el 4%

restante que ocupa un 60% de su jornada en la ejecucion de sus actividades principales.


https://espanol.answers.yahoo.com/question/index?qid=20120622151202AAtDwDv
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Pregunta 14: ;Hay un tiempo de espera entre los procesos de produccion?

Tabla 22.4 - Tiempo de espera entre los procesos de produccion

Descripcion Frecuencia Porcentaje
Si 50 94%
No 3 6%
TOTAL 53 100%

Fuente: Elaboracion de encuesta

Grafico 11.4 - Tiempo de espera entre los procesos de produccién

m Si

= No

Fuente: Elaboracion de encuesta

Se determina que el 94% de los participantes en el estudio considera que existe
un tiempo de espera entre los procesos de produccion, mientras que el 6% restante niega

que exista dicho tiempo de espera.


https://espanol.answers.yahoo.com/question/index?qid=20120622151202AAtDwDv
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Pregunta 15: ¢Usted tiene siempre a su disposicion  los

materiales/insumos/herramientas/suministros adecuados para su trabajo?

Tabla 23.4 - Disponibilidad de materiales/insumos/herramientas de trabajo

Descripcion Frecuencia Porcentaje
Si 33 62%
No 20 38%
TOTAL 53 100%

Fuente: Elaboracion de encuesta

Graéfico 12.4 - Disponibilidad de materiales/insumos/herramientas de trabajo

m Si

= No

Fuente: Elaboracion de encuesta

Tomando en cuenta las opiniones facilitadas en la presente interrogante, se
evidencia que el 62% de los encuestados dice tener a su disposicion todos los
materiales/insumos/herramientas/suministros adecuados para su trabajo, mientras que el

38% sobrante desmiente esta declaracion.


https://espanol.answers.yahoo.com/question/index?qid=20120622151202AAtDwDv
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Pregunta 16: ;Considera usted que existe una Buena logistica interna

(movimiento innecesario) dentro de la planta?

Tabla 24.4 - Logistica interna / movimiento innecesario dentro de la planta

Descripcion Frecuencia Porcentaje
Si 12 23%
No 41 77%
TOTAL 53 100%

Fuente: Elaboracion de encuesta

Grafico 13.4 - Logistica interna / movimiento innecesario dentro de la planta

mSi

= No

Fuente: Elaboracion de encuesta

Se constata que un 77% de las personas encuestadas considera gue existe una
buena logistica interna dentro de la planta, mientras que el 23% final no considera en lo

absoluto este aspecto.


https://espanol.answers.yahoo.com/question/index?qid=20120622151202AAtDwDv
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Pregunta 17: ;Cuantas ordenes diarias de pedidos para clientes usted recibe?
(cliente=importador)

Tabla 25.4 - Numero de érdenes de pedido diarias para clientes (exportacion)

Descripcion Frecuencia  Porcentaje

De 1-2 1 3%

De 3-4 21 51%

De 5-6 5 12%
Mas de 6 14 34%
TOTAL 41 100%

Fuente: Elaboracion de encuesta

Grafico 14.4 - Namero de érdenes de pedido diarias para clientes (exportacion)

3%

34%
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m De 34
m De 5-6
Mas de 6

Fuente: Elaboracion de encuesta

En cuanto a la cantidad de drdenes diarias de pedidos para clientes, se determina
que un 51% de los encuestados dice recibir de 3 a 4 drdenes diarias, otro 34% mas de 6
Ordenes diarias, el 12% de 5 a 66rdenes diarias, mientras que el 3% final asegura recibir

de 1 a 2 6rdenes para clientes.


https://espanol.answers.yahoo.com/question/index?qid=20120622151202AAtDwDv
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Pregunta 19: ;Todas las instrucciones dadas por el Jefe/supervisor de

produccion a los empleados son comprensibles?

Tabla 26.4 - Instrucciones dadas por el Jefe/supervisor de produccién

Descripcion Frecuencia  Porcentaje
Completamente claras 14 26%
Moderadamente claras 17 32%
Bajamente claras 21 40%
No son claras 1 2%

TOTAL 53 100%

Fuente: Elaboracion de encuesta

Graéfico 15.4 - Instrucciones dadas por el Jefe/supervisor de produccién

2%
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B Moderadamente claras
1 Bajamente claras

No son claras

Fuente: Elaboracion de encuesta

En el presente gréafico se puede constatar que un 40% de los encuestados dan a
conocer que las instrucciones dadas por el Jefe/supervisor de produccion a los empleados
son bajamente claras, un 32% dice ser moderadamente claras, otro 26% asegura ser

completamente claras, y el 2% que dice que no son claras en lo absoluto.


https://espanol.answers.yahoo.com/question/index?qid=20120622151202AAtDwDv
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Pregunta 20: ;Se comunican a tiempo cualquier cambio en el proceso de
produccién?

Tabla 27.4 - Comunicacién de cambios en el proceso de produccion

Descripcion Frecuencia  Porcentaje
Siempre 10 21%
Usualmente 19 40%
Algunas veces 18 38%
Nunca 1 2%

TOTAL 48 100%

Fuente: Elaboracion de encuesta

Gréfico 16.4 - Comunicacion de cambios en el proceso de produccién

2%

m Siempre
® Usualmente
= Algunas veces

Nunca

Fuente: Elaboracion de encuesta

Los datos obtenidos indican que el 40% de los encuestados opinan que
usualmente se comunica a tiempo cualquier cambio en el proceso de produccion, el 38%
dice que solo algunas veces se comunica a tiempo los cambios en el proceso, el 21%
opina que siempre se comunica a tiempo los cambios en el proceso, mientras que el 2%

indica que nunca se comunica a tiempo los cambios en el proceso de produccion.


https://espanol.answers.yahoo.com/question/index?qid=20120622151202AAtDwDv
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Pregunta 21: ;La elaboracion de los pedidos siempre son informados
personalmente o se utilizan otros medios?

Tabla 28.4 - Informacidn de elaboracion de pedidos

Descripcion Frecuencia  Porcentaje
Personalmente 43 90%
Otros medios 5 10%

TOTAL 48 100%

Fuente: Elaboracion de encuesta

Graéfico 17.4 - Informacion de elaboracion de pedidos

® Personalmente

® Otros medios

Fuente: Elaboracion de encuesta

El 90% de los contribuyentes en el desarrollo de la encuesta afirman que son
informados personalmente sobre la elaboracion de pedidos, muy diferente al 10% restante

que da a conocer que se utilizan otros medios para comunicar sobre pedidos nuevos.


https://espanol.answers.yahoo.com/question/index?qid=20120622151202AAtDwDv
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Pregunta 22: ;Como es el flujo de trabajo entre las etapas del proceso de
produccién?

Tabla 29.4 - Flujo de trabajo entre las etapas del proceso de produccion

Descripcion Frecuencia  Porcentaje
Manual 24 45%
Mezcla de datos 22 42%
Automatico 7 13%
TOTAL 53 100%

Fuente: Elaboracion de encuesta

Grafico 18.4 - Flujo de trabajo entre las etapas del proceso de produccién

® Manual
m Mezcla de datos

= Automatico

Fuente: Elaboracion de encuesta

El 45% de los participantes encuestados da a conocer que el flujo de trabajo entre
las etapas del proceso de produccion se hace en forma manual, el 42% dice ser por mezcla
en forma manual y automatica, mientras que el 13% restante asegura ser en forma

automatica.


https://espanol.answers.yahoo.com/question/index?qid=20120622151202AAtDwDv
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Pregunta 23: ;Conoce usted cuantas libras se procesan diariamente en su turno?

Tabla 30.4 - Conocimiento de libras procesadas diariamente por turno

Descripcion Frecuencia  Porcentaje
Si 34 64%
No 19 36%
TOTAL 53 100%

Fuente: Elaboracion de encuesta

Grafico 19.4 - Conocimiento de libras procesadas diariamente por turno

mSi

= No

Fuente: Elaboracion de encuesta

En lo que concierna a la cantidad de libras que se procesan por turno en la planta,
un 64% asegura conocer la cantidad de libras procesadas diariamente, a diferencia del
36% que no tiene conocimiento alguno de esta cantidad.


https://espanol.answers.yahoo.com/question/index?qid=20120622151202AAtDwDv
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Pregunta 24: Desde que usted entrega el producto: ¢Cuénto tiempo transcurre
hasta que es retirado o transportado a la siguiente etapa del proceso de produccion?

Tabla 31.4 - Productos reportados con defectos de produccion
(empaques/etiquetas)

Descripcion Frecuencia  Porcentaje

Si 20 38%
No 33 62%
TOTAL 53 100%

Fuente: Elaboracion de encuesta

Graéfico 20.4 - Productos reportados con defectos de produccion

(empaques/etiquetas)

m Si

= No

Fuente: Elaboracién de encuesta

Los resultados obtenidoss muestran que el 38% de los encuestados conocen de
productos reportados con defectos de produccion, mientras que el 62% sobrante niega

conocer de este tipo de productos.
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4.2.1 Interpretacion de resultados y clasificacion de desperdicios

A continuacién se detallan los desperdicios resultantes del proceso productivo,
los cuales que fueron evaluados y analizados en las encuestas realizadas al personal de
todas las &reas operativas de la planta.

Tabla 32.4 - Desperdicios encontrados en el proceso

Tipo de
desperdicio

Breve descripcion

Ejemplo

Sobreproduccion

e Se encontr6 que no
existe una debida
planificacion para la
elaboracion  de  los
pedidos a clientes.

e Los tiempos en los

e Actualmente se procesa todo el
producto recibido; sin embargo no
toda la materia prima se puede
procesar al mismo tiempo y a
medida que transcurren las horas
el camaron sufre una pérdida de
calidad, teniendo que ser des-

procesos no estan  categorizado e incluso  ser
establecidos empacado para mercado nacional.
adecuadamente,  existe

improvisacion y muchos
cambios sobre la marcha.

e La elaboracion de pedidos
especiales para determinados
clientes ocasiona que se alteren
los tiempos normales de ciertos
procesos.

Espera e No se tiene un e EXisten grupos de trabajo con
adecuado balance de las mayor y otros con menor nimero
cargas de trabajo y de los de personas, sin tener en
tiempos de espera entre consideracion una medida
los procesos. adecuada en relacién a todos los

recursos disponibles.

e Los tiempos de espera entre un
proceso y el siguiente no son
debidamente evaluados, no existen
parametros establecidos.

Transporte e No se tienen los e La movilizacién del producto

equipos y maquinarias
adecuados para movilizar
el producto de manera
mas coordinada, agil y
rapida.

en las distintas etapas del proceso
no es optima, se usa mucha fuerza
de trabajo en vista de que se
carecen de equipos mecanicos y
eléctricos apropiados, que
faciliten el trabajo y mejoren los
rendimientos en las &reas de



Proceso

Inventario

Movimiento

Productos
defectuosos

Potencial humano

e Existe el
procesamiento y
empaque innecesario de
producto sin destino final.

e La organizacion no
tiene en consideracion los
niveles de inventario,
producto con alta y poca
rotacion.

e No existe una
adecuada planificacién
respecto del

aprovisionamiento de
todos los materiales e
iNnsSUMOs necesarios para
el proceso productivo.

e No se cuenta con una

adecuada  zonificacion
para el producto en las
distintas  etapas  del

proceso: materia prima,
producto en proceso y
producto terminado.

e Eventualmente se
encuentra producto con
problemas de empaque.

e No se capacita
adecuadamente al
personal y no se explotan
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planta, bodega de frio y zona de
embarque.

e Eventualmente se procesa y
empaca cierta cantidad de
producto sin tener definido el
destino del mismo, por lo que se
tiene que recurrir a un re-empaque

posterior ocasionando la
utilizaciéon de recursos
adicionales.

e En promedio el 60% del
inventario almacenado en bodega
corresponde a producto con poca
rotacion, lo que en muchas
ocasiones dificulta la evacuacion
de otros productos al momento de
los embarques.

e Actualmente el personal de
cada seccion debe movilizarse
grandes distancias y en repetidas
ocasiones para obtener los
materiales necesarios para el
proceso productivo.

e Al no existir una adecuada
zonificacion dentro de la planta y
bodega, el producto es movido
varias veces de un lugar aotro a la
espera de ser direccionado a la
siguiente etapa del proceso
productivo.

e Al momento de los embarques
se detecta problemas de empaque
en ciertos productos, muchas veces
ocasionado por la manipulacion
del mismo, lo que genera que el
pedido se descomplete o se tenga
que empacar nuevamente.

e El personal contratado para
determinada  funcion no es
capacitado de forma metddica, es
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plenamente sus levemente inducido para el
capacidades. desempefio de sus funciones.

e No se confia en la capacidad de
los empleados, no se escuchan sus
ideas; solo interesa que cumplan
con sus funciones.

Fuente: Elaborado por los autores

4.3 ELIMINACION DE DESPERDICIOS
De acuerdo a la interpretacion y clasificacion de desperdicios encontrados en los
procesos, se puede concluir muy generalmente que se deben tomar varios correctivos para
obtener una mayor productividad de todos los recursos disponibles:

Tabla 33.4 - Eliminacion de desperdicios
Tipo de Medidas correctivas
desperdicio
Sobreproduccion e Se debe trabajar en base una planificacion de las 6rdenes de
produccion, para el aprovisionamiento de la materia prima en
la cantidad y tipo necesario.
e Establecer un ordenamiento en la elaboracion de los pedidos
basado en prioridades por volimenes y tipo de proceso, para
evitar improvisaciones y cambios en las 6rdenes de produccion.

Espera e Efectuar un estudio de cargas de trabajo por areas y
distribucion de tiempos, en cada etapa del proceso en busqueda
de un mejor orden y balance.

Transporte e Analizar la forma de disminuir los tiempos de transportacion
en base a la adquisicion de equipos apropiados.

Proceso e Desarrollar una mejor forma de procesar y almacenar el
producto que no tiene destino final, evitando el empaque del
mismo.

Inventario e Realizar un estudio para encontrar los niveles optimos de

inventario en bodega, en busqueda de una mayor rotacion para
disminuir el almacenamiento innecesario.

Movimiento e Planificar la provision y utilizacion de materiales e insumos
necesarios para el proceso, en base a las 6rdenes de pedidos y
coordinar la entrega de los mismos en el lugar y momento
oportuno.

e Trabajar en la zonificacidn de todas las areas de la planta y
bodega para encontrar el orden adecuado para la materia prima,
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producto en proceso y producto terminado; evitando la
movilidad innecesaria del producto.

Productos e Crear una politica para revision y control de producto en
defectuosos todas las etapas de empaque.

Potencial humano | ¢ Fomentar y promover el desarrollo de los trabajadores con
una constante capacitacion y un plan de incentivos en base al
rendimiento individual y colectivo del personal.

Fuente: Elaborado por los autores

4.4 DISENO DE PROCESOS FUTUROS

Segun indica Jarauta y Medina en cuanto al disefio de procesos futuros es que
sean capaces de optimizar a la empresa, recortando gastos o afiadir valor extra; a través
de la innovacidn, métodos y procesos testeados previamente en la industria, directamente
en la educacion de futuros disefiadores. Una vez determinados los desperdicios y las
medidas correctivas se debe disefiar nuevos procesos que ayuden a mejorar las
operaciones en todas las etapas del proceso productivo. (Jarauta & Medina, 2014)

Los procesos futuros se disefian pensando en la optimizacion de los recursos
disponibles, para la eliminacion de los desperdicios anteriormente descritos y con
flexibilidad a los cambios en los procesos. Previo al disefio del proceso es necesaria la
identificacion de las actividades o tareas que sufriran el impacto del cambio en el nuevo
disefio, como son las siguientes:

Recepcién: El proceso de recepcion estd compuesto de tres actividades
necesarias con un determinado grupo de trabajadores, asignados en dos turnos de trabajo
para el cumplimiento de todas las tareas; para el disefio del nuevo modelo de procesos se
tendré en consideracion la cantidad de recursos disponibles y necesarios para el proceso
y para el mejoramiento de los tiempos de procesamiento.

Valor agregado: El proceso que depende Unicamente de la calidad de la materia
prima recibida. En promedio se tienen que el 35% de la materia prima de cada lote es
enviada a descabezar por presentar problemas de calidad; y por tal razon se evaluara la
cantidad de recursos necesarios para el cumplimiento de esta actividad dentro de los
tiempos establecidos.

Maquina: El proceso de maquina contiene el mayor numero de tareas y personal

para las operaciones, en tal virtud dentro de los procesos futuros se tendra en
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consideraciéon si la cantidad de recursos disponibles son los necesarios para el
cumplimiento de todos los pedidos y al mismo tiempo orientados en la optimizacion de
los tiempos de procesamiento.

Piso: El proceso de piso se centra en la transportacion de materia prima para
congelacion en IQF y de producto fresco empacado para congelar en tuneles de frio o
congeladores; actualmente estas actividades son realizadas por dos grupos de trabajo por
cada turno, a pesar de ser una actividad similar y tener una proximidad de ubicacion
dentro de la planta. En el disefio del nuevo proceso se priorizara la reorganizacion de las
fuerzas de trabajo en busqueda de la optimizacion de los tiempos del proceso.

Congelacion: Las actividades dentro del proceso dependen necesariamente del
tipo de congelacion aplicado al producto, como tal mantienen tiempos de procesamiento
distintos por cada tipo y son ejecutadas por dos grupos de trabajo con proximidad de
ubicacién dentro de la planta; dentro de los procesos futuros se buscaré el reordenamiento
de los recursos disponibles para todas las actividades de tal manera que los tiempos de
procesamiento no se vean alterados.

Camara de frio: Las actividades realizadas por el personal de cémara,
comprenden mayormente el uso de fuerza de fisica junto con un equipo isotérmico® de
gran peso que resiste las bajas temperaturas dentro de la bodega de frio lo que ocasiona
la disminucién en el rendimiento de los trabajadores; para el disefio de los procesos
futuros se buscaréa la asignacion de recursos adicionales a los existentes actualmente de
tal manera que se puedan optimizar los tiempos del proceso.

Embarque: Las actividades realizadas por el personal de embarque son
similares a las realizadas por el personal de camara, con la Unica diferencia que no
necesitan equipo de proteccion para bajas temperaturas; para el disefio de los procesos
futuros se espera mantener los tiempos de procesamiento con la misma asignacion de

recursos disponibles actualmente.

8 Equipo isotérmico: Equipo de proteccidn personal, traje resistente a bajas temperaturas que
consta de pantaldn, chaqueta, botas, guantes, etc.
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CAPITULO V: MODELADO DE PROCESOS E INDICADORES DE
GESTION
5.1 ANALISIS DEL ESQUELETO DEL PROCESO

El analisis del esqueleto del proceso comprende la comparacion de dos
escenarios, posteriormente se describira el funcionamiento actual de los procesos y se
confrontara con la forma en que deberian operar los mismos para lograr la optimizacién
del uso de los recursos y los tiempos de procesamiento.

Segun la notacion BPMN utilizada en la presente diagramacion, a continuacion
se explicara en detalle el significado de la simbologia para representacion del esqueleto
del proceso:

e Swimlanes (canales)
Pool: Se utiliza como contenedor de un proceso; el nombre del pool puede asignar

propiamente al proceso o participante del mismo.

Pool

Lane: Son subdivisiones del pool y se usan para representar de manera
independiente a todos los participantes en el proceso, o grupos de trabajo que

conforman una organizacion.

| Lane

e FEvento de inicio

Indican el momento del inicio del proceso y no contiene un evento anterior.

Eventos de Inicio

e FEvento intermedio

Indica que ocurre algun evento durante el transcurso de un proceso.

() Eventos Intermedios
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e Evento de fin

Indica la finalizacién de un proceso y no tiene actividades posteriores.

(O Eventos de Fin

e Actividades
Se utiliza para representar el trabajo realizado dentro de la organizacion, el mismo
que tiene un tiempo de ejecucion, consume recursos Yy tiene un costo asociado a

cada tarea.

:] Tarea

e Objetos de conexién

Se utiliza para representar la secuencia de todos los objetos del flujo de procesos,

la misma que comienza unicamente despues de concluida la actividad anterior.

—>» Secuencia

e Compuertas (rombos)
Las compuertas son elementos utilizados para representar la divergencia y
convergencia en el flujo de procesos.
Compuerta exclusiva: Es de caracter divergente y representa la division del flujo

en un solo camino de varios posibles como resultado de una validacion.

Compuerta Exclusiva basada en datos

Compuerta inclusiva: Es de caracter convergente y se utiliza para representar la

sincronizacién de caminos previamente divididos.

Compuerta Inclusiva

Modelo de procesos de produccién
En la ilustracion # 38 se presenta el modelo de procesos de produccién de la
industria empacadora “ABC”, el objeto del estudio de acuerdo a la simbologia presentada

anteriormente servira para la simulacion en el software seleccionado.



llustracion 39.5 - Modelo de procesos de produccion
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Marco Referencial

Se toma como marco referencial la cantidad de lotes recibidos y libras
procesadas en planta durante el periodo correspondiente a los Gltimos doce meses, de
acuerdo a la siguiente tabla.

Tabla 34.5 - Libras procesadas en planta

Periodo Cantidad lotes Libras procesadas
Oct-13 397 2.076.310
Nov-13 391 2.044.930
Dic-13 395 2.065.850
Ene-14 399 2.086.770
Feb-14 416 2.175.680
Mar-14 428 2.238.440
Abr-14 440 2.301.200
May-14 445 2.327.350
Jun-14 456 2.384.880
Jul-14 451 2.358.730
Ago-14 458 2.395.340
Sep-14 460 2.405.800
Totales 5136 26.861.280

Fuente: Elaborado por los autores

Recursos disponibles

Para el proceso de todas las libras recibidas y la elaboracion de los pedidos para
los clientes dentro de los tiempos establecidos, es necesario contar con la distribucion
adecuada de la fuerza de trabajo como el recurso de mayor relevancia en el proceso
productivo; en la siguiente tabla se detalla el uso actual y el ideal de este recurso para el

procesamiento del camarén en la planta empacadora
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Recurso: mano de obra
Distribucion: Proceso o area de trabajo
Area Distribucion actual de recursos  Distribucion ideal de recursos
T.Dia T.Noche Total T. Dia T. Total
Area Noche Area
Recepcidn
10 7 17 11 10 21
Valor
agregado 32 25 57 33 26 59
Maquina
38 33 71 36 31 67
Piso
16 12 28 13 11 24
Congelacion
28 24 52 17 13 30
Camara de
frio 16 10 26 27 23 50
Embarque
12 - 12 12 - 12
Total recursos
152 111 263 149 114 263

Fuente: Elaborado por los autores

Es importante hacer énfasis en que el principal objetivo del nuevo modelo, es la

utilizacion de recursos de manera eficiente y con la reducciéon de los tiempos de

procesamiento.

Para la utilizacion de recursos de manera razonable, se examinara en que se

dispone de un determinado nimero de trabajadores por area, los que deben ser

reasignados dependiendo de la cantidad 6ptima de este recurso para cada proceso.

El resultado del estudio indicara con notoriedad que existe una mala distribucién

de la fuerza laboral en las areas de congelacién y cadmara de frio, ademas de otras areas

en menor proporcion; las mismas que podrian ser modificadas obteniendo una reduccion

en los tiempos de procesamiento y con esto poder incrementar la produccion al contar

con el mismo nivel de recursos.
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5.2 ANALISIS DE ESTANDARES Y ELIMINACION DE PUNTOS DE
INSPECCION

En lineas generales y en vista de que el negocio del camardn en el Ecuador es

muy rentable, se cree que no es necesario manejarse con estandares, obtenidos a través

de un estudio técnico adecuado para cada etapa del proceso; sin embargo se piensa que

se puede ser mayormente productivo estableciendo ciertos parametros enfocados en
distintos niveles de produccién.

Segun los datos presentados en el analisis del esqueleto del proceso y de acuerdo

al estudio propiamente de la organizacion, se tiene los siguientes estdndares o parametros

referenciales del proceso orientados en el maximo aprovechamiento, en forma equilibrada

de los recursos disponibles y existiendo la posibilidad de incrementar la productividad.

Tabla 36.5 - Parametros en el proceso

Parametros de proceso Lotes Libras
Promedio de proceso por mes 428 2.238.440
Maximo en el periodo 460 2.405.800
Promedio de proceso por dia 14 74.615
Promedio de proceso por turno 7 37.307
Peso promedio - 5.230

Fuente: Elaborado por los autores

Tabla 37.5 - Parametros de tiempos

Parametros de tiempo
Promedio de horas de trabajo por turno \ 10
Promedio de ingreso al sistema de cada lote \ 90 minutos
Fuente: Elaborado por los autores

Se obtuvo un pardmetro de utilizacién de recursos por area y se encontro que,
dentro de los procesos actuales existe una sobreutilizacion de fuerza de trabajo en las
areas de recepcion y camara de frio; luego con la aplicacion de cambios y reasignacién
de personal en todas las areas se encontrd el equilibrio en la asignacién de manera 6ptima

de estos recursos.
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Tabla 38.5 - Parametros de utilizacion de recursos

Area Procesos actuales Procesos futuros
Recepcion 61,73% 50,05%
Valor agregado 32,27% 31,23%
Maquina 44,12% 46,84%

Piso 42,20% 49,32%
Congelacion 28,05% 48,71%
Cémara de frio 94,41% 49,18%
Embarque 50,73% 50,82%

Fuente: Elaborado por los autores

Otro parametro de medicién importante es el tiempo de retraso en los procesos,

el mismo que fue optimizado de acuerdo a la nueva asignacion de recursos.

Tabla 39.5 - Parametros de retraso en proceso

Tiempos Procesos actuales Procesos futuros
Minimo | 15h20m 14h1m
Méaximo | 22h9m 18h42m
Promedio 18h50m 15h57m

Fuente: Elaborado por los autores

Finalmente se deduce que para la eliminacion de los puntos de inspeccién se
debe realizar una correcta redistribucion de los recursos, para encontrar un equilibrio en
el uso de mano de obra y optimizar los tiempos de procesamiento para el mismo nivel de
produccidén. Con esto se concluye que es posible incrementar la utilizacion del principal

recurso para el proceso, como es el nimero de trabajadores asignados por area.
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5.3 ANALISIS DE TIEMPOS DE CICLOS
Para el analisis de los tiempos de ciclos se orientara a la identificacion y
eliminacidn de los retrasos en los procesos, ocasionados basicamente por la falta de fuerza
de trabajo en ciertas etapas y que conlleva a que un proceso sea ineficiente y retrase la
ejecucion de los procesos subsiguientes y en general de todo el modelo.
A continuacion se detalla los tiempos de procesamiento en promedio para cada
una de las actividades.

Tabla 40.5 - Distribucion de tiempos de procesamiento

Area Actividad Tiempo de ciclo (min.)
Recepcién Descargar Materia Prima 55
(Entero)
Recepcidn Pesar y Asignar Lote 67
Recepcidn Ingresar en Planta de Proceso 51
Total Recepcidn 173
Valor Agregado Descabezar Materia Prima 90
Total Valor Agregado 90
Maquina Lavar y Desinfectar 46
Maquina Pre-Clasificar 44
Maquina Clasificar Maquina 47
Maquina Empacar, Pesar, Etiquetar 58
Un. Minima
Total Maquina 195
Piso Transportar Fresco Granel 43
Piso Congelar Espiral 74
Piso Transportar Fresco 56
Empacado
Piso Congelar Tuneles 110
Total Piso 283
Congelacion Empacar, Pesar, Etiquetar 49
Un. Minima
Congelacion Llenar, Etiquetar M.C. 43
Congelacion Llenar, Etiquetar M.C. 52
Total Congelacion 144
Camara de frio Registrar Inventario P.T. 48
Camara de frio Almacenar 106
Camara de frio Despachar 61
Total Camara de frio 215
Embarque Embarcar Contenedor 47
Embarque Registrar Exportacion 46
Total Embarque 93
Total general 1193

Fuente: Elaborado por los autores
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Se puede apreciar que hay una mayor utilizacién de tiempo en algunas
actividades, las mismas que requieren el siguiente analisis:

Proceso Valor agregado

La actividad de descabezado requiere un nivel alto del recurso de mano de obra,
debido a que esta tarea es netamente manual pero al mismo tiempo se debe considerar
que no se descabeza todo el producto recibido, sino Unicamente una proporcién
equivalente al 35% de la produccion, esto implica que el ajuste no serd& mayormente
representativo a menos que la proporcion aumente.

Proceso Piso

El proceso de piso lo conforman varias actividades tanto de uso de fuerza de
trabajo como la manipulacion y disponibilidad de equipos para congelacion,
necesariamente se depende de espacio libre en los congeladores para el cumplimiento de
las operaciones, esto implica que la reasignacion de recursos no representa un mayor
cambio en los tiempos del proceso a menos que se aumente la cantidad de congeladores
dentro de la planta.

Proceso de cAmara de frio

El proceso de cdmara esta divido en varias actividades de igual importancia, sin
embargo la que genera un mayor uso de tiempo y esfuerzo es necesariamente el
almacenamiento del producto en la bodega, dado que se deben cumplir con adecuados
procesos de rotacion de inventario manteniendo una adecuada zonificacion y
ordenamiento; de tal forma que los procesos subsiguientes se puedan realizar de manera
rapida. En este caso la reasignacion de recursos al cumplimiento de esta tarea si puede

ayudar a optimizar los tiempos del proceso y en general del modelo.

5.4 ANALISIS DE PROBLEMAS ENCONTRADOS
Los problemas en el modelo se enfocan en la asignacion adecuada de recursos,
para mantener o mejorar los tiempos de proceso, sin aumentar los costos de operacién en
la planta.
Como se puede apreciar en la siguiente ilustracion, el principal problema es una
inadecuada asignacion de recursos; tal es asi que en unos casos es sobre-utilizada y en

otros es subutilizada.
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lustracién 40.5 - Analisis del modelo de procesos actuales
to et smuacn T T - .

Recursos

ERNO CESAMIENTODECAMAR Costo fijo total Costo unitario total Costo total

Personal Recepcion Procesos Actuales 6173% 483000 1085395 49382335
Personal Valor Agregado Procesos Actuales 20% 53.200 1897416 7217416
Personal Maquina Procesos Aduales H12% 580850 3231583 61298583
Personal Piso Procesos Aduales 220% 322000 1218825 33418825
Personal Cangelacion Procesos Aduales 805% 224350 1504803 23939803
Personal Camara de Frio Procesos Adtuales % 483,000 2531932 50831932
Personal Embargue Procesos Actuales 50,73 % 322000 6.27946 3821946

Total Procesos Actuales 2468.200 120,949 2589.149

Fuente: Bizagi Modeler - Procesamiento de Camardén

Sobreutilizacion de recursos

Los resultados indican que existe una sobreutilizacion de la fuerza de trabajo
asignada a las areas de recepcién y camara de frio, esto implica que la cantidad de
trabajadores asignados a estas areas es insuficiente para llevar a cabo todas las actividades
de manera adecuada, lo que conlleva gque exista un mayor esfuerzo por parte del personal
y a su vez un menor rendimiento de trabajo.

Subutilizacion de recursos

Indica que existe una subutilizacién de la fuerza de trabajo asignada al area de
congelacién, esto implica que la cantidad de trabajadores asignados para el cumplimiento
de todas las actividades estd por encima de lo necesario lo que conlleva que no se obtenga
el mayor provecho sobre la cantidad de recurso disponible.

Es necesario notar que al realizar una reasignacion de recursos implica no
solamente disponer u ordenar cambios a nivel de ndémina, sino que es necesario la
aplicacion de alguna metodologia para reingenieria de procesos que permitan inducir al
personal sobre la optimizacion de los recursos, dar el seguimiento respectivo durante la
tapa de transicion, ademas de proponer una mejora continua en los procesos. Entre ellos

se encuentra una de las mas conocidas como las 5S.
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Las 5S

La filosofia de trabajo 5S° permite desarrollar un plan sistematico para

promover el orden y limpieza permitiendo una mayor productividad dentro del lugar de

trabajo. La metodologia fue elaborada por Hiroyoki Hirano, su objetivo radica en mejorar

la seguridad, el clima laboral, la motivacion de personal, la calidad y eficiencia generando

la competitividad de la organizacion.

Para aplicar la metodologia 5S en la organizacion se necesita entender un

principio fundamental que es “un lugar para cada elemento que interviene en el trabajo”,

eliminandose aquellos que no tiene una utilidad y que conlleva a disponer de un mayor

espacio fisico para un flujo més répido de los elementos que integran el proceso.

La idea de aplicar esta metodologia implica trabajar en los siguientes puntos para

la consecucion de los objetivos en este ambito de la organizacion:

Organizacion: Consiste en identificar los materiales necesario y separar
aquellos materiales que son innecesarios.

Orden: Radica en la forma de ubicacion de los materiales necesarios para el
proceso, de manera que sea facil y rapido disponer de ellos.

Limpieza: Se basa en eliminar las fuentes de suciedad y el desorden existente
en las distintas areas de trabajo, dividir las zonas o estaciones de trabajo, asignar
responsabilidades a los involucrados, conseguir implementos necesarios para el
trabajo, comprobar las condiciones de almacenamiento.

Estandarizacion: Distinguir de manera facil una situacién normal de una
anormal, mediante normas sencillas en base a estdndares previamente
implementados, formar y capacitar a los trabajadores.

Disciplina: Trabajar de forma permanente de acuerdo a las normas establecidas,
luchar por el cumplimiento de las politicas implantadas, verificar resultados en
comparacion con los estandares, publicar éxitos y logros, desarrollar y establecer

actividades que promuevan las 5S.

® Nombran a cada una de las 5 fases que componen la metodologia proveniente de los vocablos

japoneses seiri (organizacion), seiton (orden), seiso (limpieza), seiketsu (estandarizacién) y shitsuke
(disciplina).
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5.5 ANALISIS DE DESPERDICIOS
A continuacion se ilustra de manera grafica los tipos de desperdicios en los
procesos productivos que se analizaran a continuacion.

llustracion 41.5 - Tipos de desperdicio en procesos

Tipos de desperdicio

Correccion Movimiento Desplazamiento Espera

i’% E%ig + 1

Procesamiento Stock Sobreproduccion

|

Fuente: Las 5S en el lugar de trabajo

Comunmente dentro de la produccidn existen 7 tipos de desperdicios que deben
de ser identificados, eliminados o reducidos.
e Sobreproduccién
e Inventario
e Defectos
e Procesamientos
e Movimiento
e Espera
e Transporte
Hace 50 afios un ejecutivo de Toyota Ilamado Taiichi Ohno, presento el concepto
de los 7 desperdicios; y a su vez ayudo a las organizaciones a reconocer que los mismos

generan costos inherentes dentro de los procesos (Ohno, 1988).
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Sobreproduccion: este tipo de desperdicio se manifiesta cuando un producto o
servicio, se produce mas de lo requerido o solicitado por el cliente.

Inventario: Insumos que se encuentran en exceso y que son de gran utilidad
dentro del proceso, generando desperdicios por roturas, vencimientos entre otros.

Defectos: desperdicios generados por parte de los productos terminados que no
cumplen con las condiciones optimas de calidad, generando cuantiosas pérdidas.

Procesamiento: Generados por falencias o errores en los procedimientos de
produccién y que no agregan valor al producto o servicio.

Movimientos: Aquellos movimientos fisicos realizados por el personal de
manera innecesaria, y que generan bajos niveles de productividad.

Espera: Los tiempos de preparacion que se deben de esperar para su
procesamiento, como ordenes, materias primas e insumos.

Transporte: Movimiento de productos, materiales, exceso de transporte interno
por errores de ubicacion.

Talento Humano: Es el desperdicio de no usar las habilidades del personal,
dentro de las cuales se dan malas normas de contratacion y poca inversion en la
capacitacién del mimo.

Para el andlisis en detalle de los desperdicios encontrados, se presentara los
resultados de acuerdo a la categoria que pertenecen:

1. Sobreproduccion

Al no existir una planificacion previa para elaboracion de pedidos, no se puede
establecer horarios de llegada para la materia prima, ocasionando el estacionamiento del
producto en los patios de la planta y con esto una pérdida de calidad del mismo. Sin
embargo, al conocer los estdndares de procesamiento tanto en tiempos como recursos
disponibles se puede establecer un orden para la recepcion de la materia prima asi como
para la elaboracion de los pedidos, y con esto directamente se puede lograr una
disminucion en el porcentaje de camardn que se envia al area de descabezado obteniendo
por consiguiente una mejor utilizacion de los recursos disponibles.

2. Espera

No contar con parametros establecidos para los tiempos en cada proceso y los

recursos necesarios, ocasiona un desbalance en las cargas de trabajo asignadas a cada area

del proceso y por consiguiente un retraso en la culminacion de las actividades. Tanto que
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para mantener estandares y evaluar el desempefio de los mismos en distintos niveles de
produccién, se puede ayudar a disminuir los tiempos de espera en los procesos y asi
obtener un aumento en el desempefio de la fuerza de trabajo.

3. Transporte

No contar con los equipos y maquinarias adecuadas para la movilizacion del
producto tanto en la planta como en las bodegas, ocasiona un mayor uso de la fuerza de
trabajo; demora en la culminaciéon de las tareas y una manipulacién innecesaria del
producto. Por lo tanto, se debe evaluar la opcion de adquirir los equipos necesarios que
faciliten y mejoren las actividades de transportacion.

4. Proceso

Realizar un proceso sin tener un pedido definido ocasiona una utilizacion
adicional de mano de obra y material de empaque, por lo tanto se debe crear una instancia
intermedia de producto en proceso en la cual se pueda direccionar el producto sin tener
que realizar el proceso completo y un posterior re-empaque del mismo.

5. Inventario

Se debe mejorar los niveles de almacenamiento de producto terminado,
considerando la rotacion adecuada del mismo, para evitar estancamiento del producto en
bodega y una pérdida de valor en el inventario.

6. Movimiento

Realizar una planificacion del material de empaque necesario para el proceso y
buscar la forma éptima para el aprovisionamiento, también se puede ayudar a disminuir
el traslado innecesario del personal hacia la bodega de suministros y con ello una mejor
utilizacion de este recurso.

Adicionalmente se debe realizar un adecuado ordenamiento y zonificacion del
producto dentro de la bodega de producto terminado, para con esto optimizar los tiempos
en la realizacion de despacho a los distintos clientes.

7. Productos defectuosos

No contar con un programa establecido para revision y control de calidad en el
empaque de los productos, ocasiona que las fallas no sean detectadas y corregidas con
prontitud; sino que se realicen al final del proceso en el momento del embarque y con

esto aumenten los tiempos de espera o en su defecto que se envie un pedido incompleto.
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8. Potencial humano

Fomentar y promover el desarrollo profesional de los trabajadores, ayuda a
incentivar la competencia interna en busqueda de empleados mas capaces Yy
comprometidos con el desarrollo de la organizacion y apegados a los cambios futuros
necesarios.

5.6 PROPUESTA DE MEJORA: SIMULACION DEL PROCESO

Para evaluar las posibles mejoras en los procesos se utilizé el software Bizagi
Modeler version 2.8.0.8, el cual que permitié simular varios posibles escenarios para el
mismo modelo de procesos, donde se pudo notar que es posible operar bajo una
alternativa diferente de combinacion y asignacion de recursos; ademas de encontrar un
equilibrio en las cargas laborales y en general lograr mejores tiempos de procesamiento

Esta asignacion de recursos permite mantener la misma cantidad de trabajadores
y horas de trabajo, de tal forma que no se tenga que incurrir en una reduccion de personal
0 aumento de horas de trabajo con lo que se tendria que asumir en el aumento de los
costos de produccion.

La siguiente tabla presenta los valores correspondientes a la propuesta de mejora
de los procesos para la industria empacadora de camaron.

Tabla 41.5 - Recursos (propuesta de mejora)

Recurso: Mano de Obra
Distribucion:  Proceso o area de trabajo
Area Actividad Distribucién actual de Distribucion ideal de

recursos recursos
T. T. Total por T. T. Total por
Dia Noche Actividad Dia Noche Actividad
Recepcion Descargar 3 2 5 3 3 6
Materia
Prima
(Entero)
Pesar y 3 2 5 3 3 6
Asignar
Lote
Ingresar en 4 3 7 5 4 9
Planta de
Proceso
Valor Descabezar 32 25 57 33 26 59
Agregado Materia
Prima
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Maquina Lavary 8 7 15 8 7 15
Desinfectar
Pre- 6 5 11 5 4 9
Clasificar
Clasificar 6 5 11 5 4 9
Maquina
Empacar, 18 16 34 18 16 34
Pesar,
Etiquetar
un.
Minima
Piso Transportar 4 3 7 3 3 6
Fresco
Granel
Congelar 2 1 3 2 1 3
Espiral
Transportar 6 5 11 5 4 9
Fresco
Empacado
Congelar 4 3 7 3 3 6
Tuneles
Congelacion  Empacar, 6 5 11 4 3 7
Pesar,
Etiquetar
un.
Minima
Llenar, 6 5 11 4 3 7
Etiquetar
M.C.
Llenar, 16 14 30 9 7 16
Etiquetar
M.C.
Cémara de Registrar 4 3 7 7 7 14
frio Inventario
P.T.
Almacenar
Despachar
Embarque Embarcar
Contenedor
Registrar
Exportacion
Totales 152 111 263 149 114 263
Fuente: Elaborado por los autores

(op}
\I
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w

10 16 26
10 - 10
9 - 9

o o
1 1
o o

w
1

3 3 - 3

Como se indica en la tabla anterior, para obtener los resultados esperados es

necesario asignar mayor cantidad de fuerza de trabajo a las actividades que retrasan los
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procesos y disminuir de aquellas actividades en donde es subutilizado este recurso. Tal
es asi que la mayor incidencia se da en reasignar a cierta cantidad de fuerza de trabajo del
area de congelacion a cumplir funciones de almacenamiento en bodega de frio.

Con esto se espera principalmente mejorar los estandares del modelo siempre
con la misma cantidad de recursos, pudiendo programar en determinado momento un
aumento en los niveles de produccion o la creacién de controles adicionales que al
momento no existen

5.7 ANALISIS DE LA SIMULACION

El objetivo de la simulacion es probar posibles escenarios combinando en
distinta proporcion los recursos, de tal forma se puedan optimar los resultados en un
periodo determinado de tiempo.

Los parametros para la simulacion fueron el tiempo de procesamiento por
actividad, recursos utilizados en cada una de las actividades dentro de cada proceso y
costo de cada actividad que depende de la utilizacion actual del recurso.

Para el registro de los tiempos de procesamiento se mide el promedio de uso de
manos de obra por actividad y por cada lote ingresado al proceso, existiendo variacion en
los tiempos de aquellos procesos netamente manuales con aquellos en que se usa equipos,
maquinarias o herramientas.

llustracién 42.5 - Registro de tiempos deMprocesamiento
L WY 3 - - - roceso de Produccion Camaron - Modelo Completo - Bizagi Mudel_

Vista de Simulacion | &

s 2 2 & 7 O

Ejecutar Andlisis What1f | Propiedades Recursos Calendarios  Cerrarvista
desimulacién

Simulacion Escenario Cerrar

Nivel g 1 Validacién de Procesa 2 Analisis de tiempo 3 Analisis de recursos 4) Analisis de ealendarios [ Procesos Actuales

] ()
Descarga Materia o
L Prima [Entern) Y
= = Todos los parametros
] - T
g Pesar y &signar Lote L=l Lt
i
3
Tiempo de espera @
Ingresar en Flarita de
Pracesn of of ol ol
dias  hrs  mins  segs
Tiempo de procesamiento @
o
< 0 0 55 0
£ L]
= - opt dias  hrs  mins  segs
a Anglisis h y
b Materia Prima 4
-
>
=] Costo
1=
g Degradac .
o
Q
E
] Descabezar Materia OK Cancelar
§ Prima

] [0

Procesos Camarén

Fuente: Bizagi Modeler - Procesamiento de Camaron
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En el registro de los recursos, se debe considerar la cantidad de empleados
asignados al cumplimiento de determinada actividad en el proceso.

llustracién 43.5 - Registro de recursos utilizados
P | r o — — OCeso ae Froauccion Lamaron - Modelio COmMPIeTo - sizagh MOHEI-

vista de Simulacién | @

- [ X

= = [71] o m

= = > =]

Ejecutar Andlisis Whatdf  Propiedades Recursos Calendarios  Cerrarvista
desimul lacion

Simulacion Escenario Cerrar

Nivel @ 1 Validacién de Proceso 2 Anlisis de tiempo 3 Andlisis de recursos (4) Anlisis de calendarios Procesos Actuales
()
Descarga Materia -
Prima (Entero) [2]
=] — -
= Todos los pardmetros
= = pa
g ,
Pe A Lot
& esary Asignar Lote
He
E

3

~
Ingresaren Pantace ||~ Recursos
Proceso
Seleccion @ -

® AND O OR

(=]

=

g

3‘ analisis Op Personal | Recepcion s |2 |
Materia Prima T

= [C] Personal | Valor

g Agregado

= Degradad| [F] Personal Maquina

= [ Personal Fiso

g [£] Personal | Congelacion

E T Pmmmim | i A _J =

g

oK Cancelar

*rocesos Camarén

Fuente: Bizagi Modeler - Procesamiento de Camaron

En el registro de los costos se deben de considerar por cada actividad, el mismo
que depende de la cantidad de recursos disponibles y el nivel de ingreso correspondiente
a cada trabajador.

llustracién 44.5 - Registro costo por actividad
BHE |7 r T T T Proceso de Produccion Camaren - Modelo Completo - Bizagl Modelermmmm
= = E & B B

Ejecutar Andlisis WhatIf | Propiedades Recursos Calendarios = Cerrarvista
desimulacion

simulacién Escenario Cerrar
Nivel Validacién de Proceso 2 Andlisis de tiempo 3 Analisis de recursos (4) Andlisis de calendarios [Z] Procesos Actuales
1 o
Descarga Materia s
Prima (Entera) 2]
=) = _—
= = Todos los pardmetros
% L4
4 Pesary Asignar Lote
i
= ~ Costo
Ingre sar en Farita de
Proceso Costo de actividad @
1750 o
=}
=<
g8
Ed andlisis ory |
e Materia Prima
<
3
E
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L=
[=]
=1
4
B Descabezar Materia
E Prima

‘ n

*rocesos Camarén

Fuente: Bizagi Modeler - Procesamiento de Camardén
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Luego de ingresar los pardmetros establecidos para todo el modelo, se procede a
crear un modelo idéntico en donde necesariamente deben varian los pardmetros por cada
una de las actividades para evaluar la efectividad de la propuesta.

Finalmente se procede a realizar una comparacion de los modelos para
determinar la variacion de la utilizacion de los recursos y los tiempos de procesamiento.

llustracién 45.5 - ComEaracic’)n de modelos (What if)
- 4 T roceso de Produccion Camaron - Modelo Completo - Bizagi Madeler il

®H "
Vista de Simulacion | #
- —

Ejecutar Analisis Whatlf | Propiedadss Recursos Calendarios = Cerarvista
desimulacion

Simulacian Escenario Cerrar

Nivel @ 1 Validacién de Proceso 2 Anlisis de tiempo 3 Analisis de recursos 4) Analisis de calendarios Procesos Actuales

()
Descarga Materia ola
Prirma [Entera) N
e " . N
e (et
=
g Seleccione los Escenarios: |
Pesary Asignar Lakel
i HA Procesos Actuales
E ‘What if - Procesos Futuros
Ingresar en Manta
Proceso
[=]
=4
2]
e Andlisis '
~ Materia Prima
<]
r=
E
g Degradaf
=]
o
[=]
=X
B Descabezar Materia Iniciar Cancelar
§ Prima

< | 1

Procesos Camarén

Fuente: Bizagi Modeler - Procesamiento de Camarén

Los resultados obtenidos en la comparacion de los modelos, permiten estar en la
capacidad de aseverar que una mejor distribucién de los mismos recursos optimizara los
tiempos de procesamiento y que a su vez lograra un posible aumento en los niveles de

produccion. Evitando la contratacion de personal adicional para el area de procesos.
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CAPITULO VI: PRESENTACION Y ANALISIS DE RESULTADOS

Los resultados obtenidos en la simulacion indican, que con los cambios
propuestos se puede obtener una utilizacion de recursos de manera equilibrada, tal como
se visualiza en la siguiente imagen del resultado comparativo de los dos escenarios
anteriormente analizados; sin embargo como dato importante es necesario indicar que a
pesar de la reasignacion de trabajadores a otras actividades ain no se llega al menos al
70% de la utilizacién de este recurso, lo cual implica mantener una némina sin
justificacion adecuada de acuerdo a los niveles actuales de produccion.

llustracion 46.6 - Analisis de resultados (Recursos)

Resultados Simulacién . — S
Recursos o
Personal Recepcion Procesos Actuales 61,73% 483.000 1082395 493.823,95
Personal Recepcion What if - Procesos Futuros 50,05% 483.000 1082395 493.823 95
Personal Valor Agregado Procesos Actuales 3277% 53.200 1857416 7217416
Personal Valor Agregado What if - Procesos Futuros 31,3% 53.200 1897416 7217416
Persanal Maguina Procesos Actuales 412% 580,650 3231583 612.965,83
Persanal Maguina ‘What if - Procesos Futuros 46,84 % 580650 3231583 612.965,83
Personal Piso Procesos Actuales 42,20% 322,000 1218825 334.188,25
Personal Piso ‘What if - Procesos Futuros 4932% 322,000 1218825 334.188,25
Personal Congelacion Procesos Actuales 28,05% 224350 1504803 239.398,03
Personal Congelacion ‘What if - Procesos Futuros 4871% 224350 15.048,03 239.398,03
Personal Camara de Frio Procesos Actuales 9441% 483.000 2531932 508.319,32
Personal Camara de Frio What if - Procesos Futuros 49,18% 483.000 2531932 508.319,32
Personal Embarque Procesos Actuales 50,73 % 322,000 6.279,46 328.279,46
Personal Embarque What if - Procesos Futuros 50,82% 322000 6.279,46 328.279,46
ng Buportar a excl S Inprimiv Total Procesos Actuales 2.468.200 120949 2583.149

Fuente: Bizagi Modeler - Procesamiento de Camarén

Como dato relevante del analisis de recursos se tiene una mala distribucion en el
proceso de camara de frio, en donde se tiene una sobreutilizacion de la fuerza de trabajo
Ilegando al 94%, debido a que cuentan Gnicamente con 26 personas para el cumplimiento
de todas las actividades. El estudio propone un aumento de este recurso de 24 personas
adicionales, de tal forma se pueda cumplir con el trabajo de manera adecuada y con esto
un mantener un equilibrio en comparacion con otras areas inmersas en el proceso; un caso

similar ocurre con el proceso de recepcidn pero en menor magnitud.
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Adicionalmente se presenta una mejora en los tiempos de espera del proceso,
esto conlleva a la elaborar un pedido en menor tiempo del establecido actualmente y por
consiguiente tener disponibilidad de tiempo para elaboracion de otros pedidos adicionales

llustracion 47.6 - Analisis de resultados (Procesamiento)

¥% Resultados Simulacién

Recursos
PROCESAMIENTODECAMAR
ON . o Instantias Instancias . - Tiempo
Nombre Scenario Tipo completadas TrEeten Tiempo minimo Tiempo maximo promedio Tiempo total
PROCESAMIE
NTODECAMA Procesos Actuales  Proceso 460 460 15h 20m 22h9m 18h 50m 555 361d 6h 29m
RON
PROCESAMIE
NTODECAMA et -Proesos g oy 450 460 140 1m 18h42m 15 57m 6s 305d 17h 47m L
Futuros
RON
NoneStart Procesos Actuales  Evento de inicio 460
NeneStart What - Frocesos  gyento ge nicio 460
Futuros
Descargalateria g oococ actuales  Tarea 160 150 s5m s5m s5m 174130 40m 0
Prima (Entera)
Descarga Materia  What ff - Procesos ., 150 150 55m 55m 55m 17d13h 40m 0
Prim (Entero) Futuros
E{j’”“g”“ Procesos Actuales  Tarea 480 460 ih7m 1h7m 1h7m 21d9h 40m 0
Pesary Asignar - What f-Procesos g, 160 150 h7m h7m 1hm 2149h 4om 0
Lote Futuros
Ingresar enPlanta gy oo pctuales  Tares 450 460 sim sim stm 1647h 0
de Proceso
Ingresaren Planta  What if - Procesos e 160 150 Sim Sim Sim 16d7h 0
de Proceso Futuros
Descabezar Procesos Actuales  Tarea 152 152 1h30m 1h30m 1h30m 9d1zh 0
Materia Prima
Descabezar What - Procesos ., 152 152 1h30m 1h30m 1h30m 9d12h 0
Materia Prima Futuros
Lavary
[ Eporaraexcel | | 4 nprimic e Procesos Actuales  Tarea 480 460 46m 1h 16m 4Imds 15d 55m 0 il

0 " '

Fuente: Bizagi Modeler - Procesamiento de Camaron

Ademas del andlisis tiempos de proceso, se tiene actualmente que el
procesamiento de un lote se da en 18h50m correspondiente a 5.230 libras en promedio, y
de acuerdo al resultado obtenido en la simulacidn, se pueden mejorar los tiempos llegando
a un tiempo de 15h57m logrando una disminucién de casi 3 horas en promedio.

De la misma manera dentro de la actividad de almacenamiento se puede
optimizar el tiempo de proceso que actualmente es de 3h22m por lote, pudiendo
disminuirse en un tiempo de hasta 2h00m y con esto lograr un ahorro de 1h22m.
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CAPITULO VII: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

1. De los resultados obtenidos en la investigacion, se determind e identificd
los procesos criticos dentro del proceso de produccion, se pudo indicar que actualmente
los recursos disponibles no estan siendo utilizados de manera Optima; el desorden, la
improvisacion, la falta de direccion y compromiso han ocasionado que la organizacion
durante los ultimos afios haya incrementado su fuerza laborar, sin que ésta se haya
justificado por medio de un estudio adecuado.

2. Se realizo el levantamiento de informacién pudiéndose identificar las
actividades dentro del proceso produccion, se disefid los instrumentos de entrevista para
demostrar la situacion actual de la empresa, la cual no estaba correctamente distribuida
en cuanto al personal que laboraba dentro de los diferentes procesos en los que hace
participe el producto generando a su vez retrasos; y ademas para la deteccion de los
problemas y desperdicios que se generaban a casusa de ellos.

3. Se establecié como propuesta de mejora, el contar con los equipos y
herramientas necesarias para la adecuada optimizacién de los tiempos de procesamiento

y de espera; para orientar los esfuerzos en el incremento sistematico de la produccion.
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Recomendaciones

1. Se debe crear politicas internas que fomenten constantemente el desarrollo
y superacion de los trabajadores. Cumplir con un plan de capacitaciones y de seguimiento
para la interaccion por parte del personal para la consecucién de las metas. Es
indispensable oir las mejoras de propuesta como parte de la mejora de la cultura
organizacional.

2. Es necesario tomar en consideracion el presente estudio como una
alternativa viable, ya que se expone los beneficios que se obtendrian y la importancia de
su implementacion para una futura reingenieria de procesos, que permita no solamente el
cumplimiento de los pedidos, sino también mejorar los estandares de medicion de la
productividad interna de la organizacion.

3. La implantacion de la aplicacion de la metodologia 5S, como un inicio en
la mejora continua dentro de los procesos de produccion, en mejora de calidad y
productividad dentro de la fabrica.

4. Es imprescindible orientar los esfuerzos en el incremento sistematico de la
produccidn, en una medida razonable que permita encontrar los niveles maximos para el
aprovechamiento de los recursos actualmente existentes. Ademéas de evaluar las
alternativas de procesamiento con mayor aporte de equipos industriales que faciliten las

operaciones y generen aumento en el rendimiento laboral.
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ANEXOS



ANEXO 1

10

12

14

CUESTIONARIO AREA DE PRODUCCION

+Qué cargo desempeiia en la planta? Turno:

i Cuiles son sus funciones dentro de su lugar de trabajo?

Principales:

Secundarias:

2 Cuidnto tiempo lleva laborando en esta compaiia?
:Cudnto tiempo ha mantenido su posicion actual de trabajo?
,En cudntos puestos de trabajo en esta empresa usted ha rotado?

oPor qué?

. Cuantas actividades distintas dentro de su drea de trabajo usted realiza habitualmente?
1-2 3-4
5-6 Mis de 6

+Cuantas personas trabajan habitualmente junto a usted en su actividad o tarea?

1-5 6-10

11-15 Mis de 16

. Cuantas horas comprenden habitualmente su jornada laboral?

Entre 8 y 10 horas
Miximo 8 horas diarias diarias

Mis de 10 horas diarias

& Cuantos dias libres usted tiene por mes?

1-2 dias por mes 3-4 dias por mes

5-6 dias por mes Mis de 7 dias por mes
ZSu actividad de trabajo es manual o requiere el uso de miquinas o herramientas?
Manual Magquinas/Herramientas
Mixto

2 Usted ha sido capacitado para el desempeiio de sus funciones?

+En qué nivel cree usted que sus capacidades estin siendo explotadas y utilizadas en el desempefio de sus
funciones?

Completamente Bajamente

Moderadamente No

+Cbémo es la division del trabajo en su drea de trabajo para el proceso de produccion?

Niimero de unidades Actividades
Tiempo/Jornada
Cudnto tiempo de su jornada lo acupa en la realizaciéon de sus actividades principales?
40% 60%
80% 100%
iPor qué?

;Hay un tiempo de espera entre los procesos de producciéon?

oPor qué?
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17

19

20

21

22

23

24

ANEXO 2

2 Usted tiene siempre a su disposicién los materiales/insumos/herramientas/suministros adecuados para su
trabajo?

s ] No ]
;Considera usted que existe una buena logistica interna (movimiente innecesario) dentro de la planta?

;Cuintas érdenes diarias de pedidos para clientes usted recibe? (cliente = Importador)
1-2 34
5-6 Mas de 6

;Cudntas ordenes diarias adicionales usted recibe? (bodegaje = Mercado nacional)

;Todas las instrucciones dadas por el Jefe/supervisor de produccion a los empleados son comprensibles?

Completamente claro Moderadamente claro

Bajamente claro No son claros

/Se comunican a tiempo cualquier cambio en el proceso de produccion?

Siempre Usualmente

Algunay veces Nunca

;La elaboracion de los pedidos: Siempre son informados personalmente o se utilizan otros medios?
Personalmente Otros medios

+Coémo es ¢l flujo de trabajo entre las etapas del proceso de produccién?

Manual Mezcla de las dos l:l
Automatico

. Conoce usted cuantas libras se procesan diariamente en su turno?

Si No

Menos de 25.000 Entre 25.000 v 30.000

Entre 30.000 y 35.000 Mas de 35,000

Desde que usted entrega el producto: ;Cudnto tiempo transcurre hasta que es retirado o transportado a la

siguiente etapa del proceso de produccion?
Hors I Miuos [ ]

¢ Por qué?

;Conoce usted de productos reportados con defectos de produccién? (incluye empagues, etiquetas, lotes}

2 En qué etapa del proceso productivo?
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I. GENERALIDADES Version 1.0

1.1 Introduccion

El presente manual de procesos tiene como proposito establecer una guia clara
y especifica que sirva de apoyo y fomente el desarrollo de las actividades necesarias para
una optima operacion de los procesos asi como de la industria en general.

De acuerdo a lo anterior, se ha preparado el presente manual de procesos y
procedimientos, en el cual se definen las principales actividades y tareas dentro del
proceso de produccion.

Todas las actividades se describen con las herramientas necesarias para su
construccién de acuerdo a las etapas correspondientes como son: Recepcion, Control de
Calidad, Valor agregado, maquina, piso, congelacion, cdmara de frio, maquina.

El presente documento estara sujeto a futuras actualizaciones en la medida en
que presenten variaciones en la ejecucion de los procedimientos, en la normatividad, en
la estructura organizacional o en cualquier aspecto que influya en la operatividad del

mismo.
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1.3 Misién
Es mision de la Industria Empacadora “ABC”, producir, procesar, comercializar
y exportar camarones congelados, cumpliendo con la calidad, seguridad ocupacional y

medio ambiente.

1.4 Vision
Es vision de la Industria Empacadora “ABC”, incrementar la produccion y

exportacion, para llegar a ser lideres en el mercado nacional.

1.5 Simbologia
Para una mejor comprension del proceso de produccion, sus actividades,

validaciones y secuencias, a continuacion se representamos graficamente su simbologia:
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Simbologia

Descripcion

Forma utilizada como contenedor del diagrama de flujo, representa

el proceso de produccion.

Forma utilizada para representar subdivisiones en el proceso que lo

conforman grupos de trabajo por etapas de manera independiente.

Forma utilizada en el diagrama de flujo para representar un inicio

en el proceso de produccion.

Forma utilizada en el diagrama de flujo para representar una

actividad o tarea.

Forma utilizada en el diagrama de flujo para representar una

actividad de decisién

Forma utilizada en el diagrama de flujo para representar una espera

en el proceso.

Forma utilizada en el diagrama de flujo para representar una

secuencia en el proceso.

Forma utilizada en el diagrama de flujo para representar una

actividad de divergencia y convergencia en el proceso.

Forma utilizada en el diagrama de flujo para representar un fin en el

proceso de produccion.
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1.6 Objetivo del manual

El Objetivo central de este manual es orientar el trabajo del personal responsable
de cada una de las actividades, obteniendo parametros de medicién o estdndares de cada

proceso que se puedan evaluar en el futuro.

1.7 Justificacion
El presente manual se elabora pensando en la solucién de los problemas
encontrados en el estudio de los procesos de la organizacién, corregir la improvisacion,
el desorden y otros factores que no aportan al desarrollo de la organizacion pensando en
un impacto en el mediano y largo plazo.

1.8 Metodologia

El desarrollo del manual y procedimientos se realizd segln las siguientes etapas:

Primera etapa: Investigacion sobre funcionamiento de la organizacion,
retroalimentacion y evaluacién de las alternativas.

El objetivo de la investigacion fue conocer el funcionamiento de la organizacion
en cuanto a los procesos de produccion, la administracion y operaciones de la planta.

La retroalimentacion consiste en formar una relacién de involucramiento con el
personal operativo para conocer sus opiniones en cuanto a sus actividades,
responsabilidades, rendimientos, propuestas y sugerencias que permitan reconocer
debilidades y fomentar ajustes en los procesos.

La evaluacién de las alternativas son los cambios posibles en cada una de los
procesos, actividades o tareas que requieran una mejora de acuerdo a los estudios

realizados.
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Segunda etapa: Ajustes y validacion

En esta etapa se analizan las propuestas de modificacion sugeridas por los

trabajadores en la primera etapa, se procede a validar las alternativas de cambio en los

procedimientos y los ajustes para optimizar los resultados.

Tercera Fase: Presentacion de resultados

Finalmente se presentan los resultados posteriores al andlisis de todas las

alternativas posibles encontradas en la investigacion, retroalimentacion, validacion y

ajustes para su aprobacidn por parte de la alta direccion responsable de la administracion

y control de la planta.
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El proceso de produccion de la industria empacadora “ABC” consta de varias

etapas las cuales respetan el ordenamiento necesario:

[*

Recepcion Control de
P Calidad
[ Valor Agregado '

( Maquina

L Piso

[ﬁ
[ﬁ
[ﬁ

Congelacion

Camara de frio

Embarque

J=1-1-1- 15
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Los procesos industriales en la mayoria de las industrias de alimentos no son
flexibles en cuanto a su estructura, debido a que normalmente las modificaciones
requieren de gran inversion; sin embargo si pueden serlo en cuanto al desarrollo de las
actividades y de la utilizacion de recursos, por tal razén se orienta a una correcta

distribucion de las cargas de trabajo.

Proceso Integral

La Industria “ABC” es una empresa totalmente integrada; cuenta con sus propias
fincas (piscinas), laboratorios para produccion de larvas, planta de alimento balanceado
y 2 plantas de procesamiento. Esto a su vez permite funcionar de forma organizada y no
depender de la produccidn de terceros.

Es una industria que garantiza la calidad del nuestro producto, cumple con las
normas internacionales establecidas por la FDA, apegados al plan HACCP y con la

certificacion BRC.
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Proceso de Produccion Camaron

Bizagi Modeler
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Autores: Paul Carrera Mejia y Ana Bolafios Vinces

111.1 PROCESAMIENTO DE CAMARON

111.1.1 Elementos del proceso

11.1.1.1 " /Inicio del proceso
Descripcion

Inicio del procesamiento del camaron en la planta empacadora.

1.1.1.2 I:lDescarga Materia Prima (Entero)
Descripcion
La actividad de descarga de materia prima es la primera del proceso de
recepcion, comprende la verificacion de la documentacion de origen de la materia prima,
la apertura del furgdn y la desocupacion del mismo para posteriormente ser pesado e
ingresado a la planta.
Ejecutantes

Personal de Recepcion

111.1.1.3 |:lPesar y Asignar Lote
Descripcion
La segunda actividad correspondiente al proceso de recepcion, es el pesado de
la materia prima para la cuantificacion del mismo; consiste en colocar las gavetas en una
balanza electrénica que registra el peso bruto y neto por cada unidad.
En cada peso bruto registrado se resta automaticamente la tasa correspondiente

a 2 kilos por cada gaveta para obtener el peso neto del producto recibido.
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Para la asignacion de un lote Unico a la materia prima se tiene en consideracion

un mismo origen de la pesca, para los maltiples viajes realizados desde las piscinas y

camaroneras hasta la planta de procesamiento, y que debe respetarse durante todos los

procesos subsiguientes de tal forma se pueda tener informacion exacta en cuanto a

inventarios y trazabilidad por lote.
Ejecutantes

Personal Recepcion

1.1.1.4 I:llngresar en Planta de Proceso
Descripcion

La tercera actividad correspondiente al proceso de recepcion es el ingreso en

todas las gavetas pesadas al interior de la planta.

En el interior de la planta todas las gavetas deben ser agrupadas por lote y

posteriormente son procesadas en su totalidad.
Ejecutantes

Personal Recepcion

11.1.1.5 Andlisis de Materia Prima
Descripcion

La actividad correspondiente al analisis de materia prima corresponde al estudio

del producto de tal forma se pueda asegurar la calidad del producto final.

Esta actividad se la realiza tomando varias muestras aleatorias por cada lote para

validar la homogeneidad del mismo.

Consiste principalmente en el andlisis microbiolégico del producto y demas

caracteristicas como son el olor, sabor, textura, descomposicion, contaminacion con

agente externos, dafios mecanicos por manipulacion, etc.
Flujos
Degradado
Optimo
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11.1.1.6 I:|Descabezar Materia Prima
Descripcion
La actividad de descabezado comprende en retirar la cabeza del camardén en
forma manual; esta actividad se realiza netamente con el uso de mano de obra por tal
razon requiere de mayor concentracion de personal para la realizacion de esta tarea.
Ejecutantes

Personal Valor Agregado

11.1.1.7 Asignacion turno proceso Cola
Descripcion
Posteriormente a la actividad de descabezado que se aplica a la materia prima de
acuerdo a los resultados del andlisis de calidad realizado, se procede con la asignacion de
un turno para el procesamiento de cada lote de camaron cola en el area de maquina el cual
depende mayormente disponibilidad de espacio debido a que el proceso de entero siempre

tiene mayor prioridad de procesamiento por la importancia que este tiene.

111.1.1.8 I:|Lavar y Desinfectar

Descripcion

La actividad de lavado y desinfeccidn consiste en depositar sucesivamente todas
las gavetas de materia prima en la tolva que a su vez contiene agua, hielo y cloro de tal
forma que el producto se limpie y desinfecte de agentes externos provenientes de la
piscinas y propiamente de la pesca, transportacion y aplicacién de quimicos usados para
mantener el producto en buenas condiciones como es el caso del meta bisulfito de sodio.

En esta actividad es necesario tener en consideracion que el producto que ingresa
al area de méaquina debe corresponder a un mismo lote de tal forma que mantenga un
rendimiento logico del producto posteriormente empacado.

Ejecutantes

Personal Maquina



125

MANUAL DE PROCESOS Y PROCEDIMIENTOS

I11. PROCESOS DE PRODUCCION

Pégina 15 de

Versién 1.0

11.1.1.9 I:lPre—CIasificar
Descripcion

La actividad de pre-clasificar se da posterior al lavado y desinfeccion de la

materia prima; el camardn es extraido de la tolva y movilizado por medio de una banda

transportadora hacia la maquina clasificadora.

Mientras esto ocurre se procede a separar manualmente los agentes externos tales

como pescados, basura, etc. asi como el producto que no se encuentra en dptimas

condiciones siendo el caso de camarones picados, cortados, etc.

Todo el producto separado es colocado en otras gavetas para posteriormente ser

pesado y finalmente ser considerado como basura y sobrante de todo el proceso de tal

forma que no afecte el rendimiento de cada lote

Esta actividad se da previo al ingreso a las clasificadoras, y es un proceso

netamente manual que requiere de una total concentracion de tal forma que la mayor

cantidad de basura sea retirada en esta etapa del proceso.
Ejecutantes
Personal Maquina

111.1.1.10 I:|CIasificar en Maquina
Descripcion

La actividad de clasificacion en maquina consiste en la division de la materia

prima por tallas; es una actividad compartida debido al uso de mano de obra y maquinaria

especificamente para este fin.

El personal asignado a esta actividad recibe el producto clasificado por tallas y

lo transportan a las mesas para continuar con la siguiente actividad como es empaque,

pesado y etiquetado.




126

MANUAL DE PROCESOS Y PROCEDIMIENTOS Pagina 16 de

I11. PROCESOS DE PRODUCCION Version 1.0

En cada maquina existen entre 3 y 6 lineas de salida con disponibilidad para
clasificar hasta en 3 tallas distintas de camaron por cada maquina.
Ejecutantes

Personal Maquina

n1.1.1.11 ““”Tipo Congelacién
Descripcion
El tipo de congelacion para el producto depende de la orden de empaque de
acuerdo al pedido del cliente.
Existen dos tipos de congelacién disponibles en la planta, como son en bloques
yen IQF:
e Sieltipo de congelacion es en bloques: Se procede a enviar a las mesas para
empaque, pesado y etiquetado del producto en fresco.
e Sieltipo de congelacion es en IQF: Se procede con el retiro del producto y
su transportacion hacia el espiral en la siguiente.
Flujos
Bloques

IQF

11.1.1.12 I:lEmpacar, Pesar, Etiquetar Un. Min.

Descripcion

La actividad de empacar, pesar y etiquetar producto en unidades de minimas para
el producto a congelarse en bloques, se enfoca en 3 puntos de igual importancia que
dependen estrictamente de la orden de empaque:

e Empacado: Consiste en utilizar el empaque correcto para el producto, sea

este cajas o fundas en la marca seleccionada.
e Pesado: Consiste en tomar el peso exacto del producto, considerando el

margen de tolerancia y el porcentaje de glaseo establecido.
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Etiquetado: Consiste en etiquetar el producto luego de empacado y pesado;

para esto es necesario considerar el tamafio, color y leyenda de cada etiqueta

ademas del lote correspondiente y del lugar en donde deben ser ubicadas en

el empaque.

Ejecutantes

Personal Maquina

111.1.1.13 I:|Transportar Fresco Empacado
Descripcion
La actividad de transportacion de producto fresco empacado consiste

Unicamente en movilizar las cajas o fundas hacia los congeladores de acuerdo a la

disponibilidad existente.

Ejecutantes

Personal Piso

11.1.1.14 I:|Congelar en Tuneles
Descripcion

La actividad de congelar en taneles consiste en introducir y acomodar de forma

manual el producto en el interior del congelador de tal forma se pueda conseguir una

congelacion uniforme del producto.

Ejecutantes

Personal Piso

111.1.1.15 I:|Llenar, Etiquetar M.C.
Descripcion
La actividad de llenado y etiquetado es netamente manual y estd compuesta de

dos fases:

La primera consiste en acomodar las cajas o fundas en el interior de los

cartones para posteriormente sellarlo y asegurarlo con cinta de embalar o

zunchos segun corresponda.
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e La segunda consiste en etiquetar cada uno de los cartones de acuerdo a las
especificaciones de empaque.
El producto masterizado y etiquetado ya se considera como producto terminado
y esta listo para ser almacenado y posteriormente exportado.
Ejecutantes

Personal Congelacion

e

n.1.1.16 "~ Gateway
Flujos

Registro Inventario P.T.

111.1.1.17 I:|Registro Inventario P.T.
Descripcion

Este ingreso sirve para alimentar el inventario de la bodega de producto
terminado; se hace por medio de escaner para lectura de codigos de barras los mismos
que estan ubicados al ingreso de la cAmara de frio.

Esta actividad también se la conoce como liquidacién y se hace registrando el
codigo de barras de cada cartdn en el sistema preparado para este proposito.

Este registro sirve adicionalmente como respaldo para el pago a los proveedores
de materia prima que se sustenta con el total de libras empacadas por cada lote procesado
en la planta.

Ejecutantes

Personal Camara de Frio

111.1.1.18 I:|Almacenar
Descripcion

La actividad de almacenamiento se la realiza manualmente y consiste en ubicar
el producto terminado en el interior de la bodega de frio de acuerdo al tipo de producto y
lote.
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Cada tipo de producto tiene una ubicacion distinta dentro de la planta para un
mejor control del producto y su posterior despacho.
Ejecutantes

Personal Camara de Frio

111.1.1.19 I:|Despachar

Descripcion

La actividad de despachar consiste en recolectar el producto almacenado en
bodega de frio y movilizarlo hacia la escotilla o pre-cdmara para su posterior embarque,
al mismo tiempo se debe realizar el registro de egreso de la bodega de producto terminado
para el respectivo contenedor o destino.

El registro de egreso de bodega se realiza por medio del escaneo de los cddigos
de barras de cada uno de los cartones seleccionados para el embarque, de tal forma que
disminuye automaticamente el stock de inventario de producto terminado.

Ejecutantes

Personal Camara de Frio

111.1.1.20 |:IEmbarcar Contenedor
Descripcion
La actividad de embarcar contenedor consiste en tomar los cartones en la
escotilla o pre-camara y movilizarlos hacia el interior del contenedor en donde también
se realiza el registro de exportacion de cada uno de los cartones seleccionados.
Ejecutantes

Personal Embarque
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1.1.1.21 I:|Registrar Exportacion
Descripcion

El registro de exportacion es una actividad similar a los despachos realizados por
el personal de camara de frio, consiste también en registrar los cddigos de barras de cada
uno de los cartones en el sistema preparado para este propdsito de acuerdo al nimero de
fila en donde se encuentra estibado dentro del contenedor.

Este procedimiento estd debidamente establecido en la normativa vigente para
registro de trazabilidad y debe ser acatado por la organizacién previo al envio de la
documentacién al cliente y a las autoridades nacionales competentes de tal forma se
pueda legalizar la exportacién del producto.

Ejecutantes

Personal Embarque

11.1.1.22 OFin del proceso
Descripcion

Fin del procesamiento de camaron en la planta empacadora.

111.1.1.23 I:lTransportar Fresco Granel
Descripcion
La actividad de transportacion de producto fresco al granel consiste en movilizar
las gavetas de materia prima clasificada hacia el congelador en forma de espiral cuidando
de no mezclar el libraje correspondiente a cada lote.
Ejecutantes

Personal Piso

111.1.1.24 |:|Congelar Espiral
Descripcion

La actividad de congelar en espiral consiste en ingresar manualmente el producto

al granel en el congelador considerando que deben separarse unos de otros.
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Ejecutantes

Personal Piso

111.1.1.25 I:lEmpacar, Pesar, Etiquetar Un. Min.
Descripcion

La actividad de empacar, pesar y etiquetar producto en unidades de minimas para

el producto ya congelado individualmente, se enfoca en 3 puntos de igual importancia

que dependen estrictamente de la orden de empaque:

Empacado: Consiste en utilizar el empaque correcto para el producto, sea
este cajas o fundas en la marca seleccionada.

Pesado: Consiste en tomar el peso exacto del producto, considerando el
margen de tolerancia.

Etiquetado: Consiste en etiquetar el producto luego de empacado y pesado;
para esto es necesario considerar el tamafio, color y leyenda de cada etiqueta
ademas del lote correspondiente y del lugar en donde deben ser ubicadas en

el empaque.

Ejecutantes

Personal Congelacion

111.1.1.26 I:|Llenar, Etiquetar M.C.
Descripcion

La actividad de llenado y etiquetado es netamente manual y esta compuesta de

dos fases:

La primera consiste en acomodar las cajas o fundas en el interior de los
cartones para posteriormente sellarlo y asegurarlo con cinta de embalar o
zunchos segln corresponda.

La segunda consiste en etiquetar los cartones de acuerdo a las

especificaciones de empaque.
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El producto masterizado y etiquetado ya se considera como producto terminado
y esta listo para ser almacenado y posteriormente exportado.
Ejecutantes

Personal Congelacion

111.1.1.27 Asignacion turno Entero
Descripcion

Posteriormente al analisis de calidad y si el producto cumple con las condiciones
adecuadas para el proceso de entero, se procede con la asignacion de un turno para el
procesamiento de cada lote de camar6dn entero en el area de maquina el cual depende

mayormente del orden de llegada a la planta.

111.1.1.28 1_Recepcic')n
Descripcion

Etapa inicial del proceso de produccion, compuesta de tres actividades
principales como son la descarga de materia prima, pesado y asignacion de lote y el

ingreso a la planta de proceso.

111.1.1.29 = Control calidad
Descripcion

El proceso de control de calidad se enfoca en el aseguramiento de la calidad del
producto, su funcion principal es el analisis y levantamiento de documentacion
correspondiente al proceso.

El control de calidad en general procura detectar la presencia de errores de tal
forma se puedan tomar los correctivos necesarios apegados siempre a las normas BPA

(Buenas Practicas de Acuacultura).



133

MANUAL DE PROCESOS Y PROCEDIMIENTOS Pagina 23 de

I11. PROCESOS DE PRODUCCION Version 1.0

111.1.1.30 '|_Valor agregado
Descripcion

El proceso de valor agregado consiste en la aplicacion de un factor adicional al
producto en cuanto a su elaboracion y por consiguiente al costo por mano de obra.

El producto unicamente debe ingresar al area de valor agregado cuando la cabeza
del camaron presenta caracteristicas de descomposicion lo que implica que su cabeza
debe ser removida de la cola.

Para este proceso se mantiene la diferenciacion por lote de tal forma que los
rendimientos de empaque posteriores estén de acuerdo a la cantidad de materia prima

recibida en planta.

111.1.1.31 1_Mélquina
Descripcion

El proceso de maquina estd compuesta de varias actividades como son lavado y
desinfeccion, pre-clasificacion, clasificacién en maquina, empacado y pesado de camarén
fresco a congelar en bloques.

Para el control de los rendimientos se procura mantener la adecuada
diferenciacion de la materia prima que ingresa al proceso de maquina de acuerdo al total
de libras procesadas por lote.

Cada una de las actividades que conforman el proceso de maquina se realiza de
acuerdo al orden establecido y se combinan con el uso de maquinaria, equipos y
herramientas que facilitan su uso y optimizan los tiempos de ejecucion.

El proceso se inicia de acuerdo al turno asignado y con disponibilidad de

procesar incluso un lote distinto por cada maquina al mismo tiempo.
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111132 T Piso
Descripcion

El proceso de piso se enfoca en la transportacion del producto fresco para el
proceso de congelacion, esto necesariamente implica la disponibilidad de espacio en los
congeladores y la programacién de los pedidos.

Para el cumplimiento de las actividades se debe utilizar los equipos Yy
maquinarias que faciliten la tarea de los trabajadores, tales como carretillas paletizadoras
y montacargas.

El proceso de piso también mantiene una diferenciacion por lote de modo que
no se altere el rendimiento por lote.

En todo momento se debe tener en consideracion la diferenciacion por lote

correspondiente al producto.

111.1.1.33 '|_Congelacién
Descripcion

El proceso de congelacion se enfoca en la manipulacion del producto congelado
y que debe ser transformado en producto terminado.

Previo al llenado de los cartones se debe tener en consideracion varios criterios
como son la marca, la presentacion, volumen y principalmente el lote correspondiente al
producto que se esta elaborando de tal forma que se eviten problemas de empaque en las
actividades posteriores.

111.1.1.34 1_Cémara de frio
Descripcion

El proceso de cAmara de frio consta de varias actividades que se realizan de
acuerdo al siguiente orden:
e Registro de inventario de producto terminado

e Almacenamiento en bodega de camara de frio



135

MANUAL DE PROCESOS Y PROCEDIMIENTOS

I11. PROCESOS DE PRODUCCION

Pégina 25 de

Versién 1.0

e Despacho de producto para los contenedores

111.1.1.35 '|_Embarque
Descripcion

El proceso de embarque estd compuesto de dos actividades como son la carga de

los contenedores y el registro de exportacion, las mismas que necesitan de la aplicacion

de mano de obra y equipos para movilizacion del producto.
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V.1 Personal Recepcion (Entidad)
Descripcion
Numero de trabajadores en area de recepcion.
IVV.2 Personal VValor Agregado (Entidad)
Descripcion
Namero de trabajadores en area de valor Agregado.
V.3 Personal Maquina (Entidad)
Descripcion
Ndmero de trabajadores en area de maquina.
V.4 Personal Piso (Entidad)
Descripcion
NUmero de trabajadores en area de piso.
IV.5 Personal Congelacion (Entidad)
Descripcion
NUmero de trabajadores en area de congelacion.
V.6 Personal Camara de Frio (Entidad)
Descripcion
NUmero de trabajadores en area de camara de frio.
I\VV.7 Personal Embarque (Entidad)
Descripcion
Numero de trabajadores en area de embarque.
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Todos los procesos dentro de esta organizacién son importantes, sin embargo
existen dos procesos gque causan mayor impacto en cuanto a la asignacion de recursos y
tiempos de procesamientos que permitan mantener los estandares dptimos de calidad,
lograr mejores niveles de productividad y en general alcanzar los objetivos estratégicos
de la organizacion, entre ellos se tiene los siguientes:

Proceso de recepcion:

Este proceso es de vital importancia debido a que para mantener la calidad de la
materia prima es necesario que todo el producto ingrese con mayor prontitud al proceso
de produccion y asi evitar la contaminacion con agentes externos, la pérdida de peso por
deshidratacion y basicamente perder de la cadena frio.

Tener los recursos necesarios en este proceso conlleva a optimizar los tiempos
de ingreso al proceso, es decir disminuir los tiempos de espera, evitar mantener producto
estacionado a la espera de ser procesado y consecuentemente mantener la calidad de la
materia prima.

Proceso de cdmara de frio:

Este proceso requiere que el producto en bodega deba ser ordenado por tipo,
tallas y lotes de produccion, esto conlleva a la manipulacion constante del inventario y
por ende a una sobreutilizacién del recurso mano de obra.

Proveer a esta area de equipos y herramientas para movilizacion permite
optimizar los tiempos de procesamiento y por consiguiente facilita los procesos
subsiguientes.

Estandares de los procesos claves

Entender los puntos importantes en cada proceso ayuda a pensar en el
fortalecimiento constante de las areas de mayor relevancia, para mantener los parametros

de cumplimiento dentro de los tiempos establecidos.
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Proceso de recepcion
La siguiente distribucion de recursos corresponde a un proceso de 2°200,000 de
libras de camardn por mes.
Tabla 3 Cuadro de distribucién ideal de mano de obra para area de recepcion

Recurso:  Mano de Obra
Distribucion: = Proceso o area de trabajo

Area Actividad Distribucion ideal de recursos
T.Dia  T.Noche Total por
Actividad
Recepcion Descargar Materia Prima 3 3 6
(Entero)
Pesar y Asignar Lote 3 3 6
Ingresar en Planta de 5 4 9
Proceso
11 10 21

Fuente: Elaborado por los autores

Proceso de camara de frio
La siguiente distribucién de recursos corresponde al mismo nivel de produccion
anteriormente descrito por mes.

Tabla 4 Cuadro de distribucién ideal de mano de obra para area de Camara de frio

Recurso: Mano de Obra
Distribucion: = Proceso o area de trabajo

Area Actividad Distribucion ideal de recursos
T. Dia T. Total por
Noche Actividad
Céamara de Registrar Inventario 7 7 14
frio P.T.
Almacenar 10 16 26
Despachar 10 - 10
27 23 50

Fuente: Elaborado por los autores
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Indicadores del modelo
Con una correcta aplicacion de recursos en los procesos claves se espera obtener

los siguientes pardmetros de utilizacion de recursos, el mismo que refleja una correcta
distribucion y una alternativa de aumento de la produccién bajo las mismas condiciones
del modelo anteriormente estudiado.

Tabla 5 Cuadro de parametros de utilizacién de recursos

Parametros de utilizacién de recursos

Area Procesos futuros
Recepcidén 50,05%
Valor Agregado 31,23%
Maquina 46,84%
Piso 49,32%
Congelacion 48,71%
Camara de Frio 49,18%
Embarque 50,82%
Promedio 46,59%
Desviacion estandar 6,89%

Fuente: Elaborado por los autores

El estudio del aumento de los niveles de produccion estaria enfocado en un
incremento del 20%, con lo que se llegaria a aumentar la produccién en 450,000 libras

Ilegando a un total de 2°680,000 libras en promedio por mes de produccion.



