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RESUMEN

El desarrollo del proyecto demostré la Implementacion de un sistema de control
de Gestion en una Empacadora de Camardon aumento la eficiencia en las lineas

de Produccion.

La empresa Objeto de Estudio, no lograba satisfacer la demanda debido a que
existia una baja eficiencia en la produccién, lo cual generaba insatisfacciones

en sus clientes.

Para afrontar dichos problemas primero se realizé un diagndstico situacional de
la Empresa para conocer su funcionamiento, analizando los factores
administrativos, humanos y técnicos involucrados, para esto se debi6 establecer
un equipo de trabajo flexible que estuvo predispuesto al cambio, se realizé un
reconocimiento completo del proceso e inspecciones basadas en el movimiento
de cada eslabon del proceso, encontrando de esta manera sus areas criticas,
seguido de un balanceo de linea que nos permiti6 maximizar la eficacia
logrando eficientemente en el cumplimiento de la mayor demanda, en la que se
logro que sus tiempos de despacho sean mayores a los tiempos requeridos por

el cliente.



Se identificaron varias oportunidades de mejoras en la Implementacion del
Sistema de Gestion en la que se procedi6 a realizar una Matriz de Control que
nos permitio analizar las areas de mayor riesgos, haciendo uso de los puntajes
de eficacia en los cuales surgen los puntos criticos, se dieron prioridades de
acuerdo a los puntajes para realizar las mejora, ademas a través del analisis se
logré descubrir los motivos que los originan y de tal forma adoptar las mejores
acciones destinadas a su resolucion. Una vez que se determino la prioridad en
cada una de las areas del proceso, se hizo un estudio detallado de “areas
criticas”, en este estudio se incluyo la identificacion de los principales
indicadores de gestion los que permitieron el desarrollo de las estrategia en

base al uso de herramientas apropiadas.

Con la implementacion del sistema de control de gestidén se logré satisfacer la
Demanda, cumplir con los procedimientos, HACCP y la inclusién de nuevos
Sistemas Integrados de Gestion (OSHAS 18001, ISO 22000, ISO 14001),
logrando de esta manera una adecuada organizacion en la interaccion de los
procesos de produccién, esto permitio la satisfaccion de sus clientes actuales y

el aumento en la cartera de clientes logrando un crecimiento corporativo.
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INTRODUCCION

En la era industrial la competencia se ha transformado en la competencia por
obtener informacion. Es importante saber de manera detallada como se
encuentra la organizacion, una de las metodologias que permite analizar la
informacion de la compafia es el Cuadro de Mando integral, el cual convierte la
vision y la estrategia en objetivos e indicadores que agrupan un conjunto
equilibrado y coherente de aspectos de los distintos ambitos de actuacion
(procesos internos, economia y finanzas, recursos humanos, tecnologias,
etcétera) existentes en la organizacion. De ese modo, el Cuadro de Mando
Integral incluye indicadores de los resultados, asi como de los procesos que

deben propiciar los resultados esperados.

La principal aportacion del Cuadro de Mando Integral es que complementa los
indicadores financieros tradicionales con indicadores y objetivos, tanto
financieros como no financieros, de los aspectos claves de la organizacion que
van a determinar sus resultados futuros, los cuales son consecuencia de la
estrategia de la organizacion. De hecho, el uso del Cuadro de Mando Integral
es el modo adecuado de seguir los procesos de evaluacion, control y mejora de

la Planificacion Estratégica.



Elaborar un Cuadro de Mando Integral requiere determinar, en primer término,
la Visidén la Mision y los Principios y Valores de la organizacion. Después es
necesario realizar un profundo Analisis Estratégico que dé paso a la definicion
de los objetivos y metas marcados y las ventajas diferenciales de la
organizacion, las estrategias para alcanzarlos y a los planes de actuacion

subsecuentes.

El paso siguiente consiste en seleccionar los indicadores claves,
convenientemente identificados, priorizados y cuantificados. Cabe indicar que
no existe una regla general que establezca el nimero idoneo de indicadores,

sino que deben ajustarse a las caracteristicas de la organizacion.

Una vez definidos y seleccionados los indicadores claves, la organizacion ya
dispone del esquema basico del Cuadro de Mando Integral, pero para que éste
se convierta en una potente herramienta de gestion, al definir cada indicador la
organizacién ha de asociarle un objetivo concreto y mesurable, de forma que se

pueda comprobar el nivel de cumplimiento de los objetivos.

La comparacion entre el objetivo y la realidad expuesta por cada indicador pone
de manifiesto las desviaciones a corregir. De ese modo, las organizaciones
adoptan decisiones en base a las desviaciones, en las que indican las acciones

a realizar, asi como los responsables y el momento de llevarlas a cabo.



La identificacion y mantenimiento de un Cuadro de Mando Integral, aunque
puede hacerse anualmente, para ser operativo requiere del uso de
herramientas informéaticas que agrupen la informacidn existente en la
organizacién, de forma que aparezca a modo de indicadores, segun los criterios

requeridos.



CAPITULO 1

1. GENERALIDADES

1.1. Planteamiento del problema

Desde sus inicios la empresa siempre se ha encargado de producir el
camarén TITI', su alta demanda a nivel internacional han hecho de
este producto uno de los mas comercializados. La empresa formaba
parte de una multinacional, sin embargo a partir del afio 2009 su
accionista principal decide desligarse y empezar con una nueva marca

en productos marinos. Actualmente se desea procesar el camarén de

TCAMARON TITI: Crustaceo de tres a cuatro centimetros de largo, parecido a una gamba diminuta, de color
pardusco. Es comestible y se conoce también con los nombres de quisquilla y esquila.



piscina y filetes de tilapias, sin embargo las altas pérdidas que se
presentan en la empresa por distintas razones, no permiten que se
cumpla con la demanda del producto actual a los clientes; por lo que
es imposible agregar nueva lineas de productos hasta no contar con

una linea de produccion eficiente.

Uno de los problemas principales son las altas demoras por tiempos
muertos y la existencia de cuellos de botellas en las areas de
Clasificacion y Pesado, lo cual radica en que no se cumpla con el plan

de produccién estipulado y mucho menos con la demanda requerida.

1.2. Objetivos

1.2.1. Objetivos Generales

1. El objetivo general de esta tesis es implementar un sistema de
control de gestion para aumentar la eficiencia de la linea de

produccién en una empacadora de camaron.

2. Aumentar la competitividad en el mercado a través de

procesos Optimos, personal calificado y capacitado,



procedimientos efectivos, un producto de calidad; que ayuden

a la empresa a cumplir su Misién y Vision.

1.2.2. Objetivos Especificos
1. Realizar la Planificacién Estratégica.
2. Encontrar los puntos criticos del proceso productivo, a fin de
aplicar estrategias para mejorar las operaciones.
3. Desarrollar indicadores que permitan controlar los objetivos
estratégicos planteados.
4. Elaborar tableros de control.

5. Desarrollar un Plan de Mejoramiento.

1.2.3. Metodologia

Para la tesis se utilizd la metodologia que se muestra a

continuacion:

Andlisis Situacional.- Se procedi6 a realizar inspecciones y
observaciones de campo para asi saber el estado actual de la

empresa.

Identificacién de problemas.- Se identificaron los problemas
gue existen en la organizacion y se encontraron los puntos

criticos para realizar el analisis respectivo.



Formulacion de Estrategias.- Se definieron las estrategias para
los macro y micro objetivos que se desean lograr al final del
estudio. Pero cabe recalcar que las implementaciones para este

proyecto de graduacion solo se dieron a nivel de planta.

Implementacion del Balanced Scorecard.- Se planted el

Cuadro de Control a nivel Organizacional y Planta.

Mejora continua y auditorias.- Se realiz6 un monitoreo de los
indicadores a través de los datos obtenidos y se procedi6 a
auditar las operaciones a fin de observar si se llevaban a

cabalidad.

. \ . . - ’\ » al
t Analisis Stuacional I Identificacion De )| Formulacion de Estrategias
™ /l Problemas —./l

[l
A4

Mejora Continuay Implementacion del
Auditorias N H BSC

FIGURA 1.1. METODOLOGIA DEL DESARROLLO DE LA
TESIS

1.2.4. Estructura de la Tesis

La tesis consta de 7 capitulos que a continuacion se detallan:



Capitulo 1: Generalidades

En este capitulo se muestra la importancia de la tesis, los
antecedentes, objetivos planteados, en la cual se detalla la
metodologia y la estructura.

Capitulo 2: Marco Tedrico

Este capitulo contiene los elementos conceptuales de la

metodologia del Balanced Scorecard.

Capitulo 3: Diagnoéstico de la situacién actual de la

empresa

Se describe la situacion actual de la empresa, su diagrama
de proceso, sus principales puntos criticos, antecedentes,

causas.

Capitulo 4: Disefio del sistema de control de gestion

En este capitulo se crearon los cuadros de mando integral,
se definen los objetivos a nivel organizacional y planta y se
procedio a realizar los respectivos indicadores, tableros de

control, reportes y las estrategias.



Capitulo 5: Implementacion del sistema de control de
gestion.

En este capitulo se ejecutaron las auditorias, el objetivo, el
alcance, a fin de que cada uno de los indicadores se esté

llevando dentro de lo planificado.

Capitulo 6: Andlisis de los resultados

Se procedi6 a observar los datos obtenidos mediante el
disefio de los indicadores y se realizé un analisis de cada

objetivo en comparacion con la meta proyectada.

Capitulo 7: Conclusiones y recomendaciones

Se procedié a realizar las conclusiones y recomendaciones

de la implementacién del Sistema de Control de Gestion.



10

CAPITULO 2

2. MARCO TEORICO

2.1.Sistema de Control de Gestion
2.1.1. Introduccién

En la actualidad, debido a la gran presion competitiva en el
entorno empresarial y al avance tecnoldgico, las empresas

comienzan a buscar estrategias que sean agresivas a fin de



2.1.2.
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mantenerse en el mercado, alcanzando los objetivos y metas
planteadas, es por esta razon que el Cuadro de Mando Integral
(CMI) se ha convertido en una herramienta muy importante para

la obtencién de dichas estrategias.

En definitiva, lo importante es establecer un sistema de sefnales
en forma de Cuadro de Mando que indique la variacion de las
magnitudes verdaderamente importantes que se deben vigilar

para someter a control la gestion.

Conceptos Basicos

Cuadro de mando integral (CMI) o Balance Scorecard

Es un método para medir las actividades de una compaiiia en
términos de su vision y estrategia. Proporciona a los gerentes

una mirada global de las prestaciones del negocio.

Es una herramienta de administracion de empresas que muestra
continuamente cuando una compafia y sus empleados alcanzan
los resultados definidos por el Plan Estratégico. También es una
herramienta que ayuda a la compariia a expresar los objetivos e

iniciativas necesarias para cumplir con la estrategia.
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Segln el libro "The Balanced ScoreCard? Translating Strategy
into Action", Harvard Business School Press, Boston, 1996: "El
BSC es una herramienta revolucionaria para movilizar a la gente
hacia el pleno cumplimiento de la mision, a través de canalizar las
energias, habilidades y conocimientos especificos de la gente en
la organizacion hacia el logro de metas estratégicas de largo
plazo. Permite por tanto guiar el desempefio actual como apuntar
el desempefio futuro. Usa medidas en cuatro categorias de
desempefio financiero, conocimiento del cliente, procesos internos
de negocios, aprendizaje y crecimiento, para alinear iniciativas
individuales, organizacionales y trans-departamentales e identifica
procesos enteramente nuevos para cumplir con objetivos del
cliente y accionistas. EI BSC es un robusto sistema de aprendizaje
para probar, obtener realimentacion y actualizar la estrategia de la
organizacion. Provee el sistema gerencial para que las compafiias
inviertan en el largo plazo -en clientes, empleados, desarrollo de
nuevos productos y sistemas mas bien que en gerenciar la Gltima

linea para bombear utilidades de corto plazo. Cambia la manera

en que se mide y gerencia un negocio".

2 KAPLAN ROBERT S. AND DAVID P. NORTON (1996) “The Balanced Scorecard: Translating Strategy Into Action”,
Boston — EE.UU.



13

El CMI es por lo tanto un sistema de gestion estratégica de la

empresa, que consiste en:

» Formular una estrategia consistente y transparente.

» Comunicar la estrategia a través de la organizacion.

» Coordinar los objetivos de las diversas unidades organizativas.

» Conectar los objetivos con la planificacion financiera y
presupuestaria.

» ldentificar y coordinar las iniciativas estratégicas.

» Medir de un modo sistemético la realizacion, proponiendo

acciones correctivas oportunas.

Puesta en practica del Cuadro de Mando:

Seis son las etapas propuestas:

1. Andlisis de la situacion y obtencién de informacion.

2. Andlisis de la empresa y determinacién de las funciones
generales.

3. Estudio de las necesidades segun prioridades y nivel
informativo.

4. Sefalizacion de las variables criticas en cada area funcional.



14

5. Establecimiento de una correspondencia eficaz y eficiente entre

las variables criticas y las medidas precisas para su control.

6. Configuracion del Cuadro de Mando segun las necesidades y la

informacién obtenida.

Beneficios del Cuadro de Mando Integral

Los beneficios que obtendra al aplicar el Balanced Scorecard se

pueden resumir en los siguientes puntos:

v

Contribuye a maximizar la rentabilidad y a la creacion de valor
en el tiempo.

El Balanced Scorecard ayuda a alinear los indicadores
estratégicos a todos los niveles de la organizacion.

El Balanced Scorecard ofrece a la gestidbn una imagen grafica
y clara de las operaciones del negocio.

La metodologia facilita la comunicacion y entendimiento de los
objetivos de la compafiia en todos los niveles de la
organizacion.

El Balanced Scorecard ayuda a reducir la cantidad de

informacion y asi poder extraer lo esencial.
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v' Convierte la estrategia en accion; y logra que ésta sea el
objetivo de todos.

v" Genera indicadores de control efectivo.

v' Permite tomar decisiones oportunas.

v" Aumenta la satisfaccion de los clientes.

v" Crea un proceso continuo de generacion y modificacion de

estrategias.

Elementos del BSC

Los elementos del BSC son los siguientes:

1. Mision, Vision, Valores y Temas Estratégicos.

2. Propuesta de Valor

3. Perspectivas.

4. Objetivos Estratégicos.

5. Mapas Estratégicos.

6. Indicadores y sus Metas.

7. Iniciativas Estratégicas con sus responsables y recursos
necesarios.

8. Software.
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Mision:- La mision de toda empresa es el motivo de su existencia.
Asi mismo es la determinacion de las funciones béasicas que la
empresa va a desempefiar en un entorno determinado y asi lograr
la satisfaccion de los clientes, del personal y de la comunidad en

general.

Vision.- La visién es el camino al cual se dirige la empresa a largo
plazo. Es una imagen del futuro no probable sino posible, que se
desea de forma realista y atractiva. Vivir el futuro en presente.

"Como seremos cuando lleguemos alli".

Valores.- Los valores de la empresa son los pilares mas
importantes de cualquier organizacion, con ellos en realidad se
define a si misma, porgue los valores de una organizacién son los

valores de sus miembros, y especialmente los de sus dirigentes.

Liderazgo estratégico.- El liderazgo estratégico consiste en la
capacidad de articular una vision estratégica de la compafiia y la

habilidad de motivar a los demas a participar en esa vision.

Ventaja competitiva:- Es una caracteristica que diferencia a un

producto, servicio o empresa de sus competidores, por lo que para
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gue esta caracteristica sea llamada ventaja, tiene que ser Unica,
diferencial, estratégicamente valorada por el mercado y sobre todo

comunicada.

2.2. Enfoque estratégico

% Forma en la cual se implementa las estrategias seleccionadas dentro de
las diferentes areas de la organizacion, dando como resultado que las
areas de la organizacion apunten o se perfilen a los objetivos estratégicos
de la empresa. El concepto de Estrategia se refiere fundamentalmente a
la formulacion basica de una Misién, una Vision, propésitos, objetivos, las
politicas y programas para llevarlas a cabo y de los métodos para

asegurar que la implementacion cumpla con los fines propuestos.

Indicadores estratégicos®.- Son el soporte para la medicién de los
objetivos y tienen la funcién de cuantificar la capacidad de medicién a los
objetivos estratégicos. Parametro cualitativo o cuantitativo que define los
aspectos relevantes sobre los cuales se lleva a cabo la evaluacién para
mesurar el grado de cumplimiento de los objetivos planteados en términos
de Eficiencia, Eficacia y calidad, para asi contribuir a la toma de
decisiones y corregir o fortalecer las estrategias y la orientacion de los

recursos. La correcta composicion de un indicador incluye: Nombre, forma

3 El Enfoque estratégico de la Empresa, Autor: Xavier Gimbert Rafols
4 Definicion.org: Definicion de indicadores estratégicos. www.definicion.org/indicadores-estrategicos)


http://www.lecturalia.com/autor/10781/xavier-gimbert-rafols
http://www.eco-finanzas.com/diccionario/E/EFICIENCIA.htm
http://www.eco-finanzas.com/diccionario/E/EFICACIA.htm
http://www.eco-finanzas.com/diccionario/R/RECURSOS.htm
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de calcularlo, linea base, unidad, meta, responsable, frecuencia de

medicion y fuente de captura.

Planeacion Estratégica.- Proceso mediante el cual la organizacion
determina y mantiene las relaciones de la propia organizacion con su
entorno, a través de la determinacion de objetivos y el esfuerzo
sistematico de generar una relacion deseable para el futuro, asignando los

recursos que nos lleven a ese fin.

Administracién Estratégica.- Se ocupa de los aspectos dentro del
proceso administrativo que se involucran con asegurar la viabilidad
organizacional y que los recursos de la entidad, se adecuen al entorno de
tal manera que se permita la eficiente realizacion de sus objetivos.

La Planeacién Estratégica consiste en dos elementos; el Plan estratégico
qgue describe las condiciones deseadas para el futuro y el plan tactico,

necesario para realizar en el presente el estado futuro deseado.

e Principios basicos de la Gestién de Enfoque Estratégico:
Principio No. 1:  Traducir la estrategia en términos operativos.
Principio No. 2:  Alinear la organizacion con la estrategia.

Principio No. 3:  Convertir la estrategia en el trabajo diario de cada

empleado.
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Principio No. 4:  Convertir la estrategia en un proceso continuo.
Principio No. 5:  Movilizar el cambio a través del liderazgo ejecutivo.
Cumrerhrla
Movilizar el estrategia en un
camhie a traves p recess continue
del liderazgo
gjecutivoe
. onvertir
Traducirla ESI'RATEGIA estrategia en el

estrategia en

trabajo diario de
términes op eratiros.

cada empleadn

A].mear la
urga.lur.acmn cun
la estrategia

FIGURA 2.1. ESTRATEGIAS ALINEADAS AL CUADRO DE MANDO
INTEGRAL

2.3. Perspectivas Estratégicas:

La Planeacion Estratégica como una herramienta para medir el
desempefio de las empresas por medio del Balanced Scorecard ha
ofrecido un marco para analizar la estrategia utilizada, mas alla de los
indicadores financieros, y crear valor desde cuatro perspectivas
diferentes:

1. La_Perspectiva Financiera: Es la estrategia de crecimiento,

rentabilidad y riesgo vista desde la perspectiva del accionista, esta

perspectiva proporciona la maxima definicion del éxito de una empresa.
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2. La_Perspectiva _del cliente: Es la estrategia para crear valor y

diferenciacion desde la perspectiva del cliente, en segmentos
especificos de mercado, que ayudara a alcanzar los objetivos
financieros.

3. La Perspectiva_del proceso interno: Son las prioridades estratégicas

de los distintos procesos del negocio que crean satisfaccion para el
cliente y los accionistas.

4. La Perspectiva del aprendizaje v el crecimiento: Son las prioridades

para crear un clima que soporte el cambio, la innovacién y el
crecimiento organizacional. Determina los recursos necesarios para
poder realizar los procesos sin inconvenientes y asi satisfacer a los
clientes y accionistas. Busca la forma en que la empresa debe

aprender, innovar y crecer.

Iniciativas estratégicas.- Una iniciativa estratégica es un esfuerzo
temporal que la organizacién hace para la realizacién de actividades
gue no forman parte de su rutina. Con la ejecucion de estas actividades
se pretende que la organizacion alcance los resultados esperados, los
cuales estan directamente alineados con los objetivos estratégicos y

sus respectivos indicadores.
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Se debe priorizar las iniciativas para establecer cuales son las que
contribuyen de mejor manera a la consecucidon de los objetivos

organizacionales.
2.3.1 Objetivos Estratégicos

® Son declaraciones que describen la naturaleza, el alcance, el
estilo, los ideales y suefios de una organizacion para el mediano
y largo plazo. En conjunto configuran una definiciébn operativa de

la vision y mision; cuyo logro permite saber si se ha alcanzado.

Cada objetivo estratégico debe responder (en la perspectiva en
que esta planteado) las siguientes preguntas: ¢qué se quiere
lograr?, ¢cuando se debe lograr?, ¢como se sabra si se ha
logrado?. Los objetivos estratégicos se deben formular de

manera tal que:

v' Permitan crear y agregar valor a la empresa a través de
ventajas competitivas.

v' Posibiliten un mayor beneficio social y econémico.

5 La Organizacion focalizada en la Estrategia. Autor: Robert S. Kaplan; David P. Norton.
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v Permitan obtener mayores niveles de rentabilidad y de
reinversion.

v Busquen incrementar la participacion en el mercado.

2.4. Alineamiento Organizacional y Mapa Estratégico

Alineamiento  organizacional.- ElI concepto de alineamiento
organizacional es primordial, ya que permite a los gerentes, jefes y

supervisores de cualquier nivel de la organizacion tener la capacidad de:

e Sincronizar los esfuerzos de las unidades de negocio, procesos y
departamentos funcionales, a la mision, vision y estrategia de la
organizacion.

¢ Vincular el trabajo diario de los empleados al beneficio de los resultados
primordiales de la empresa.

o Dirigirse principalmente a las necesidades de los clientes, accionistas,

empleados, proveedores y comunidad.

Mapa Estratégico.- Es una representacion grafica de como la empresa
espera alcanzar los resultados planificados para el logro de su estrategia.

Los mapas estratégicos son rutas causa-efecto que ayudan a la


http://www.monografias.com/trabajos11/empre/empre.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/henrym/henrym.shtml
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organizacion a enfocarse en la formulacion de su estrategia. En este mapa

se juntan todos los objetivos derivados de las perspectivas estratégicas.

Matriz de Control

® La matriz de control es una herramienta complementaria a todos los
aspectos relacionados con el control de un proceso y que sirve para
planificar el contenido y el desarrollo de un sistema de control. Resume el
plan de accién aplicado a un proceso fuera de control. Normalmente
incluye la variable de control (lo que se mide), la forma de medicion, el
lugar y momento de medicion, el estandar, quién hace el analisis, quién

actua y como actuar.

Las matrices de control son claves para el disefio del sistema de control, la
Implantacion y el Mantenimiento de los resultados obtenidos. La toma de
decisiones basadas en Sistemas de Control de Gestion, son los medios
correctivos que se utilizan para lograr una implementacién efectiva del
sistema de Control de Gestion, basados en el analisis situacional de la

organizacion.

6 La Administracion de Empresas del Siglo XXI. Como medir, manejar y mejorar la Gestion y el Rendimiento
Empresarial Balanced Scorecard - Tablero de Control o Cuadro de Mando Integral. Autor: Jairo Almanza Latorre.
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2.6. Toma de decisiones basadas en sistema de Control de Gestion

La toma de decisiones esta basada en el Proceso de aprendizaje

organizacional, a través de 2 ciclos:

El Ciclo operativo: El aprendizaje de ciclo operativo, forma parte de un
proceso de evaluacion, que busca asegurar la ejecucion del
plan/presupuestado a corto plazo. En este ciclo las organizaciones
aprenden corrigiendo su accion en relacion con el cumplimiento de sus
objetivos, permitiéndoles tomar acciones correctivas en caso de que los
resultados obtenidos no cumplan con las metas propuestas. A este ciclo
de aprendizaje se lo denomina también aprendizaje en circuito simple. Los
aspectos gque se tratan giran alrededor de temas de control operativo y de

responsabilidades funcionales y no alrededor de temas estratégicos.

Ciclo estratégico: En el aprendizaje de circuito doble, la organizacion
aprende por medio del circuito simple y a través del cuestionamiento de la
estrategia, con el objetivo de asegurar la ejecucion de la misma a largo
plazo. Se cuestiona si sigue siendo valido esforzarse por alcanzar
determinados resultados, es decir cuestiona los resultados planeados mas

no los obtenidos
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CAPITULO 3

3. DIAGNOSTICO ACTUAL DE LA EMPRESA

3.1 Informe General

El presente andlisis consiste en la elaboracion del diagnostico
situacional de la empresa enfocandose en la implementacién de un
sistema de control de gestidén, cuyo objetivo es aumentar la eficiencia

en la linea de produccién, para el analisis se realiza la recoleccion de
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informacion mediante datos histéricos, entrevistas y datos observados
actualmente en cada uno de los procesos a analizar.

La metodologia a emplear para cumplir con el objetivo, es realizando
las siguientes actividades: el diagnostico situacional de la Empresa,
analisis de la situacion actual para asi describir los principales procesos
criticos de esta, mediante la descripcion de los problemas encontrados
por medio de los Diagramas Causa- Efecto, Pareto y el analisis de los 5

porque.

3.1.1 Descripcién General de la Empresa:

La empresa fundada en el 2005 se dedica a procesar el
camaron, empacarlo y comercializarlo tanto dentro del Ecuador,
como a otros paises; sus accionistas han hecho de esta
empacadora una de las mas reconocidas en tan solo estos 5
afos, cuenta con una infraestructura grande, donde los procesos

pueden ser llevados a cabalidad.

La organizacion ha logrado un rapido crecimiento en la demanda
de su producto, que le ha obligado a mejorar sus estandares de

Calidad y aumentar la capacidad de su linea de produccion,



generando empleo y mejorando la calidad de vida de

comunidad que lo rodea.

3.1.2. Misién y Visién de la Empresa
VISION: No existe en la empresa
MISION: No existe en la empresa
POLITICA: No existe en la empresa

3.1.3. Presentacion del Diagrama de Proceso

[ Inicio ]
Agua / ¢
Hielo
| Recepcicon de Materia Prima |

|
L 4

Almacenamiento
MP

Pelado

|
A 4

Clasificacion (Maquina clasificadora)

j

| Post clasificacion (Manual) |

Material de |
empaque s 4

| Pesado |

l

| Glaseado y enfundado |

Agua =T
glaseada ¢

| Congelacion |

1

| Masterizado |

{

Almacenamiento de
P.T.

Despacho

FIGURA 3.1. DIAGRAMA DE PROCESO



28

Recepcién de Materia Prima:

La materia prima el camardn Titi, llega en camiones frigorificos todos
los dias, en gavetas. Los camiones llegan de 3 a 4 veces al dia y
tienen una capacidad de 300 gavetas. Cuando el camarén es entregado
a la planta, debe ser perfectamente inspeccionado por el area de
control de calidad para tener la seguridad de las condiciones de
frescura, hidratacién, temperatura, libre de contaminacién y olores
extrafios; en caso de no cumplir los requerimientos el producto es

devuelto.

Almacenamiento de Materia Prima:

La materia prima es almacenada en cAmaras de frio de manera FIFO’,
existiendo algunas restricciones (si existiera producto del dia anterior,
este es el primero en ser procesado), se definen los lotes de acuerdo al

proveedor y a la fecha en que se recibié.

"Término que se utiliza en almacenamiento, significa primer en ingresar, primero en salir, vender o despacha
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Pelado (Valor Agregado):

Se recibe el lote de camaron que proviene de la camara de frio, el
camaron es depositado en las mesas de valor agregado (15 mesas de
24 personas), donde es totalmente pelado; separando el camardn
blanco, de aquellos que no llenan los requisitos para ser de primera
clase o de exportacion, es decir, el camaron quebrado (broken),
camardon negro (BLV o venta local); luego de esto, el producto es

puesto en gavetas para pasar a la siguiente operacion.

Clasificacion:

Se cuenta con 1 maquina clasificadora con una capacidad de
produccién de 500 libras/horas, la cual separa el camarén por tamafio:
150 - 200; 200 — 300; 300 — 500. Todos los tamafios que se obtienen de
la maquina clasificadora, son vaciados en gavetas de plastico, las

cuales son llevadas hasta las mesas de post clasificacion.

Post Clasificacion:

Esta operacion se realiza manualmente, las clasificadoras receptan el
camarén en las mesas y separan el camaron deshidrato (Rojo). Estos

son puestos en cestas para su respectivo pesaje.
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Pesado:

El camardn ya colocado en cestas es pesado (5 libras). Luego se le
agrega 11 onzas de camaron debido a que el producto hasta que llegue

al consumidor se deshidrata.

Glaseado y enfundado:

El camardn es colocado en fundas, y se le coloca cierta cantidad de
agua glaseada® esto permite que el producto colocado en la funda se
compacte en el proceso de solidificacion. Luego se dobla la funda
cumpliendo con las especificaciones dadas por el cliente, por ultimo es

colocado en gavetas de tipo panaderas (4 fundas por gavetas).

Congelacion:

Estas gavetas de tipo panaderas, son transportadas a la camara
frigorifica (-21°C), se almacena verticalmente el producto formando
columnas de 10 gavetas, por ultimo el producto debe estar maximo 1

dia en congelacién.

8 AGUA GLASEADA: O didxido de cloro, que sirve para la preservacion del producto y se petrifica por la
congelacion, aparte de ser un buen agente bactericida.
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Masterizado:

El producto que sale de la camara frigorifica es colocado en cajas (10
fundas por caja); luego pasa a la maquina masterizadora para ser

selladas respectivamente.

Almacenamiento de P.T.

Antes de almacenar el producto, el personal de calidad realiza una
inspeccion final por muestreo. Las cajas de Masterizado son
almacenadas en un congelador de forma volumétrica y separadas por

lote.

Despacho:

El producto terminado es despachado por medio de una escotilla que se
encuentra dentro del congelador, las cajas son colocadas en

contenedores para su debida comercializacion.

3.1.4. Productos

Caracteristicas del producto:

Camaron congelado para exportacion e importacion, el cual debe

cumplir con ciertas especificaciones en tamafo, espesor,
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hidratacion, etc; que suelen ser clasificados en camaron rojo,

broken, venta local (VLB).

Luego que el camarén cumple con un proceso de seleccion e
inspeccion de calidad, este es colocado en fundas de 5 libras. La
presentacion del camarén es crudo, totalmente pelado, luego de
esto se procede al almacenamiento en camaras frigorificas para

ser exportado y comercializado.

Especificaciones del producto:

Nombre cientifico: Xiphopenaeus kroyeri

Nombre vulgar: Camaron titi
Areas de pesca: Caribe sur, fondos lodosos

Forma de captura: Red de arrastre pequefia

e Por Volumen: 150-200 (Camarén grande), 200-300 (Camarén
mediano), 300-500 (Camardn pequefio).
¢ Hidratacion: Color blanco (Camardn de exportacién), camaron

rojo (deshidratado para importacion).

Presentacion del Producto
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En la figura 3.2 se puede apreciar el producto final, el camarén

de exportacion.

FIGURA 3.2. PRODUCTO FINAL: CAMARON DE
EXPORTACION

3.1.5. Estructura Organizacional:

RRHH

FINANZAS

GERENTE
GENERAL

CALIDAD

L ACCIONISTAS JURIDICO J

LOGISTICA

J
J
J
J

CONTABILIDAD J

MANTENmMENﬂ%

FIGURA 3.3. ESTRUCTURA DE LA EMPRESA XYZ

Fuente: Informacion de la Empresa.
Elaborado por: La Empresa
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La estructura organizacional de la Empacadora de Camaroén esta

constituida por las siguientes areas:

Accionistas:
Gerente General:

Departamento Juridico:

Departamento de Contabilidad:

Departamento RR.HH:
Departamento Finanzas:
Departamento de Produccion:
Departamento Calidad:
Departamento Logistico:

Departamento Mantenimiento:

3.2. Andlisis de la situacién actual

2 Personas.

1 Persona

1 Persona

1 Persona

2 Persona

1 Persona

300 Personas

4 Personas

4 Personas

2 Persona

Luego de varias visitas técnicas a la empresa y de andlisis de las

operaciones en la empacadora de camarén, se puede apreciar que existen

muchas falencias en las diferentes areas descritas en el diagrama de

proceso.

A pesar de que cuenta con varios indicadores, estos no se controlan
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efectivamente y el resultado es una desorganizacion, ineficiencia y atraso

en los procesos de clasificacion de camaron.

Existen procedimientos e instructivos de operacion, pero estos se
encuentran desactualizados e incompletos al proceso actual, los operarios
y el personal en general realizan su trabajo sin conocer de estos
procedimientos, argumentando que proceden de una manera en la que
ellos creen es la mas adecuada, esto causa que varias operaciones dentro

de los procesos se encuentran inconformes.

Por lo tanto se puede indicar que en la Empresa son pocos los registros y
procedimientos a seguir tanto en el area Administrativa como en el area
productiva; ya que los que existen actualmente se los realiza de una forma

empirica.

Por ello y en pro de mejora la empresa se encuentra en proceso de
reestructuracion y actualizacion de informacion, esto permitira levantar el
sistema de gestion que ayuden a optimizar los procesos, aumentar la
satisfaccion de los clientes y mejorar la efectividad operativa. Como parte
de este cambio, se piensa lograr el cumplimiento de la norma HACCP, y el
sistema de gestion, por lo que se estan implementando nuevos

lineamientos a fin de cumplir con los requerimientos.
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El tiempo de espera del producto en proceso en muchos casos es alto
debido a que no existe ningun analisis sobre el tiempo de abastecimiento
a las diferentes areas, uno de los efectos mas relevantes a causa del alto
tiempo de espera, es la deshidratacion del camaroén; lo que provoca una

baja calidad del producto para exportar.

Existe en el personal desconocimiento de normas y técnicas que
contribuyen en las buenas practicas de manufactura. La Empacadora de
Camaron en la actualidad labora de lunes a sabado: 6:00 am hasta las

8:00 pm.

Analisis de los Factores que determinan el Proceso de Calidad

Para la produccién en la empacadora de camarén se debe tomar en
cuenta diferentes factores como la materia prima, las maquinarias y
equipos, instalaciones, personal que interviene en el proceso y el tipo de

control aplicado durante la produccion.

Las Caracteristicas de la materia prima utilizada en el proceso, debe
cumplir con los margenes de temperatura establecidos, las
especificaciones en tamafio, espesor e hidratacion, libre de

contaminacion, y olores extrafios. Cabe recalcar que la materia prima en
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este caso el camaron titi proviene del agua salada y es transportado a la

planta por medio de camiones frigorificos.

La maquinaria que interviene en el proceso no es muy compleja, esta es
utilizada en el proceso de clasificacion, ya que aqui la materia prima
(camaron seleccionado) es colocada en la maquina clasificadora y
procede a separarlo por tamafo. EI mantenimiento esta previsto mediante
un cronograma mensual realizado por el jefe de produccion, pero este no
es cumplido a cabalidad, por lo tanto el mantenimiento a la maquinaria se

lo realiza cuando esta presenta una falla o sufre un desperfecto.

Las instalaciones de la planta se encuentran ubicadas en la zona
industrial, estd conformada por el area de oficinas, bodega de materia
prima, planta de produccién, area de recepcién de materia prima y
distribucion del producto terminado, comedor, bafios, area de

mantenimiento.

Descripcion de los controles aplicados en el proceso de Produccién

Dentro de la planta de produccion se realizan los controles de calidad,

para evitar la contaminacion del producto debido a que el camardén es
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manipulado en cada uno de los procesos. Para esto se cuenta con 4

supervisores de calidad, divididos de la siguiente manera:

e 1 para la recepcion del camaron, entre algunas de sus funciones se
encarga de verificar que el camardn llegue con la temperatura e
hidratacion correcta, libre de olores y libre de cuerpos contaminantes.

e 1 para el area de valor agregado, entre algunas de sus funciones, se
encarga de tomar la temperatura en cada una de las mesas, observar
gue estas sean abastecidas con la materia prima, supervisar que el
area esté libre de contaminacion.

e 1 en todas las areas, entre algunas de sus funciones, esta persona se
encarga de tomar la temperatura en cada una de las areas, observar
gue las mesas estén abastecidas con materia prima (pos-clasificacién),
gue las fundas en las cuales el producto es empaquetado cumplan con
las especificaciones, calibracion de la maquina (clasificacion), numero
de lote, materia prima, producto terminado. Supervisar el cumplimiento
de pardmetros de calidad, mediante ciertos instructivos aplicados en el
proceso.

e 1 se dedica a realizar pruebas de calidad, mediante muestreo al

producto como peso, cantidad, temperatura, hidratacion, color, olor.
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El problema observado, es que no se lleva el control adecuado, existiendo
gran cantidad de materia prima en piso, tanto en el area de valor agregado
como en clasificacion (manual), lo que provoca desperdicio y una posible

contaminacion cruzada.

El monitoreo se realizan cuando se cree pertinente hacerlo, no se lleva de
forma adecuada un control de registros de los datos obtenidos, no existe
un procedimiento actualizado, por lo tanto este no cumple a cabalidad y

los reportes se los realiza de manera empirica (cuaderno de apuntes).

Se realizan controles en el uso del cloro, ya que anteriormente se
compraba grandes cantidades de cloro y este se desperdiciaba.
Actualmente el cloro se lo administra por medio de un tanque en el cual se

mide la cantidad necesaria.

Se realizan controles en el uso del agua ya que esta es comprada a
tanqueros. También se controla la temperatura, y olor a la materia prima
que llega a la planta, cada vez que esta es desembarca de los camiones

frigorificos y antes de ser ingresada a bodega de materia prima.
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Se realizan controles en el area de valor agregado, esto lo ejecuta el

supervisor de produccion para saber la cantidad de producto pelado por

los operarios.

3.2.1. Gestion Administrativa

3.2.2.

La empresa no posee toda su informacion documentada y
actualizada, no se ha definida cual es la mision, vision, los
procedimientos para la compra, procesos y comercializacion no
estan claramente identificados, asi que el desarrollo de estos no se
da de forma optima; todo se da de manera verbal y los pocos
indicadores que se llevan, no se encuentran controlados de una

manera eficiente, incluso en algunos casos no se los controla.

Gestion de Talento Humano

Se cuenta con una Jefe de recursos humanos y un asistente, sin
embargo quien lleva el procedimiento de contratacion es el Jefe de
Produccion, no se realiza alguna prueba previa a la contratacion, se
imparte induccion rapida al proceso pero no una capacitacion

constante o retroalimentacion, ni se lleva un registro de estas, no
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existe una politica de incentivos al personal y existe un alto grado

de rotacion del personal en el area de Pelado (Valor Agregado).

3.2.3. Gestién Técnica

Se puede notar en la Empacadora de Camaron, una
desorganizacion en cada una de las areas, gran cantidad de
materia prima y cascara de camarén en piso; las sefializaciones no
se encuentran en las medidas adecuadas y no se cumplen a

cabalidad.

3.3. Descripcién de los principales procesos criticos de la empresa

Areas Criticas

e Areade Clasificacion:

Esta area cuenta con 16 clasificadoras que en constantemente pasan al
area de pesado, Glaseado y enfundado, 1 maquina clasificadora, 1
operador de mantenimiento, 2 abastecedores, 1 supervisor de control

de calidad. Cabe recalcar que las personas en esta area son fijas.

Los procedimientos no se encuentran bien definidos y los Tiempos de

cambio de operacion no estan especificados al personal, tornandose un
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caos en las mesas y grandes pérdidas de tiempo en las operaciones

gue se realizan.

e Area de Pesado, glaseado y enfundado:

Cuenta con 4 personas fijas y continuamente es necesario que se unan
al proceso el personal del area de clasificado; en esta area se tiene una
balanza y 2 mesas; en la primera mesa se colocan las cestas que luego
van a ser pesadas por medio de la balanza, por ultimo se coloca dichas
cestas ya pesadas en la segunda mesa para el enfundado y glaseado

del producto.

3.4. Descripcion de los principales problemas encontrados

Para analizar el principal problema de la Empresa se utiliza el Diagrama

Causa- Efecto General, Diagrama de Pareto, y Andlisis de los 5 Porque.
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Anélisis General:

Diagrama Causa-Efecto General

Falta de Materia Demorasenel area Demorasen el area
Prima de Pesado de clasificado
Lineas de
.| Produccion
Inefidentes
Maguina Demorasen el drea
Clasificadora Parada de Valor Agregado

GRAFICO 3.1 DIAGRAMA CAUSA- EFECTO DE LA LINEA DE
PRODUCCION

Fuente: Informacion de la Empresa.
Elaborado por: Los Autores

Luego del andlisis general de causa efecto, se realiza el Pareto de las
causas que ocasionan ineficiencia en las lineas de produccion y su
impacto econdmico que son las que se detallan en la Tabla 1 y en el

gréfico 3.2.



TABLA 1

DIAGRAMA DE PARETO PARA LA LINEA DE PRODUCCION

Perdidas
Causas para que la linea de produccion sea ineficiente #deveces | Anuales |porcentaje
Aproximadas
Demoras en el area de clasificado 384 $  7.680,00 46,27%
Demora en el area de pesado 192 S 3.840,00 23,13%
Demoras en el area de valor agregado 96 $  3.360,00 20,24%
Maquina mal calibrada 4 $ 920,00 5,54%
Falta de materia prima 1 $ 800,00 4,82%
677 $  16.600,00
100,00 —
4.82%

46.27%

90,00 /././
20.24% 5.54%
80,00
%23.13
70,00

60,00

50,00

[
40,00
30,00
20,00
10,00 I l
0,00 [ [
1 2 3 4 5

GRAFICO 3.2. PORCENTAJES DE LAS CAUSAS DEL PARETO

GENERAL

Fuente: Informacion de la Empresa.

Elaborado por: Los Autores
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Se observa que las causas raices de mayor impacto son las demoras en
el area de clasificado; y las demoras en el area de pesado, las cuales se
analizan a continuacion para llegar a la causa raiz del problema

mencionado.

Analisis Demoras en el Area de Clasificado:

Desorden del
personal

El personal no se
encuentra en su mesa

El producto no llegaa

las mesas

Demoras en

el drea de

clasificacion

Falta de gavetas Confusion con las
cestas de productos

GRAFICO 3.3 DIAGRAMA CAUSA-EFECTO DE LAS DEMORAS EN EL
AREA DE CLASIFICADO

Fuente: Informacion de la Empresa.
Elaborado por: Los Autores

Demoras en el Area de Clasificado:

Se aplica el andlisis de Pareto en base del nimero de veces que ocurre



TABLA 2

DIAGRAMA DE PARETO DE LAS DEMORAS EN EL AREA DE

CLASIFICADO
Perdidas

Causas #deveces | Anuales |porcentaje

Aproximadas
El personal no se encuentra en su respectiva mesa 3] 226000  2943%
Desorden del personal %[5  1920,00]  2500%
Confusion de las cestas con producto (color) 82(5 164000  21,35%
El producto no llega a las mesas 659 130000  1693%
Falta de gavetas 285 560,00 7,2%

38415 7.680,00

100,00

90,00

100%
75.78% 92.71%
70,00

-

60,00
54.43%

50,00

40,00 29.43%
30,00
20,00
o .
0,00 -
1 2 3 4 5

GRAFICO 3.4. PORCENTAJES DE LAS CAUSAS PARA LAS
DEMORAS EN EL AREA DE CLASIFICADO

Fuente: Informacion de la Empresa.
Elaborado por: Los Autores



Analisis Demoras en el Area de Pelado:

El producto no llega a
lamesa

Cuello de Botella
antes de la balanza

Desorden del
personal

Demora en
el area de

pesado
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GRAFICO 3.5. DIAGRAMA CAUSA-EFECTO DEMORAS EN EL AREA

DE PELADO

Fuente: Informacion de la Empresa.
Elaborado por: Los Autores

Demora en el Area de Pelado: (Se analiza, por que representa el 23,21%

del # de veces que ocurre).

TABLA 3
DIAGRAMA DE PARETO PARA LAS DEMORAS EN EL AREA DE
PESADO
Perdidas
Causas #deveces | Anuales |porcentaje
Aproximadas
Cuello de bottella en la balanza 115(S  2.300,00 59,90%
Desorden del personal 54/ 1.080,00 28,13%
El producto no llegaala mesa 23| 460,00 11,98%
192[S  3.840,00

Fuente: Informacion de la Empresa
Elaborado por: Los Autores
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100,00

90,00

80,00 1

/ 100%
70,00

88.02%

60,00

50,00

40,00

30,00

20,00

10,00

0,00

GRAFICO 3.6. PORCENTAJES DE LAS CAUSAS PARA LAS
DEMORAS EN EL AREA DE PESADO

Fuente: Informacion de la Empresa.
Elaborado por: Los Autores

Por ultimo se realiza el andlisis de los 5 por qué?; Para los dos problemas
principales en la empresa, que son las Demoras en el area de clasificacion

y pelado.

LOS 5 POR QUE?

» Demoras en el Area de Clasificacion:

CAUSA 1: Desorden en el personal

1. ¢Por qué existe desorden en el Personal?

Porque el personal no sabe cuando cambiar de Operacion
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2. ¢Por qué el personal no sabe cuando cambiar de Operacion?
Porque los procedimientos no estan claros
3. ¢Por qué los procedimientos no estan claros?
Porque no hay indicadores que monitoreen los procedimientos
4. ¢Por qué no hay indicadores que monitoreen los
procedimientos?
Porque no existe un Sistema de Control de Gestion en la

Organizacion.

CAUSA 2: El producto no llega a las mesas

1. ¢Por qué el Producto no llega a las Mesas?
Porque se encuentran mal abastecidas
2. ¢Por qué se encuentran mal abastecidas?
Porque los abastecedores no se encuentran en el momento
indicado
3. ¢Por qué los abastecedores no se encuentran en el momento
indicado?
Porque no hay indicadores que evalluen el desempefio.

4. ¢;Por gqué no hay indicadores que evalluen el desempefio?



Porque no existe un Sistema de Control de Gestion en

Organizacion.

CAUSA 3: El personal no se encuentra en su mesa

1. ¢Por qué el personal no se encuentra en su mesa?
Porque se encuentran realizando otra operacion
2. ¢Por qué se encuentran realizando otra operacion?
Porque no se han definido tiempos y monitoreos.
3. ¢Por qué no se han definido tiempos y monitoreos?
Porque no existen indicadores que monitoreen las actividades.
4. ;Por qué no existen indicadores que monitoreen
actividades?
Porque no existe un Sistema de Control de Gestibn en

Organizacion

CAUSA 4: Falta de Gavetas

1. ¢Por qué Faltan Gavetas?
Porque estan siendo usadas en otra operacion
2. ¢Por qué estan siendo usadas en otra operacién?

Porque no existen suficientes gavetas en las areas

50
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3. ¢Por qué no existen suficientes gavetas en las areas?
Porque no se ha calculado cuantas se necesitan para cada
operacion
4. ¢Por gqué no se ha calculado cuantas se necesitan para cada
operacion?
Porque los procedimientos y la cantidad no estan claramente
especificados
5. ¢Por qué los procedimientos y la cantidad no estan claramente
especificados?
Porque no existe un Sistema de Control de Gestiébn en la

organizacion

CAUSA 5: Confusion de las cestas de productos.

1. ¢Por qué existe confusion con las cestas de productos?
Porque las cestas son del mismo color y tamafio, para todos los
productos.
2. ¢Por qué las cestas son del mismo color y tamafo, para todos los
productos?
Porque no se ha determinado en los procedimientos un color y

tamafio para cada producto.
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3. ¢Por qué no se ha determinado en los procedimientos un color y
tamafo para cada producto?

Porque no existe un Sistema de control de Gestion.

e Demoras en el Area de Pesado:

CAUSA 1: Cuello de Botella antes de la balanza

1. ¢Por qué existe un Cuello de Botella antes de la balanza?
Porque no existen suficientes balanzas en el area de pesado

2. ¢Por qué no existen suficientes balanzas en el area de pesado?
Porque no se ha hecho un respectivo balanceo de linea, para saber
cuantas balanzas son necesarias

3. ¢Por qué no se ha hecho un respectivo balanceo de linea, para
saber cuantas balanzas son necesarias?
Porque no se sabe cudl es la capacidad de produccién de cada
operacion

4. ¢Por qué no se sabe cual es la capacidad de produccion de
cada operacién?
Porgque no se ha realizado un andlisis ni monitoreado con indicador la

produccion diaria.
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5. ¢Por qué no se ha realizado un analisis ni monitoreado con
indicador la produccion diaria?
Porque no existe un Sistema de Control de Gestidbn en la

Organizacion.

CAUSA 2: El producto no llega a la mesa

1. ¢Por qué el producto no llega a la mesa?
Porque las clasificadoras no envian producto

2. ¢Por qué las clasificadoras no envian producto?
Porque se encuentran realizando otra operaciéon

3. ¢Por qué se encuentran realizando otra operacién?
Porque no saben cuando deben cambiar de operacion

4. ¢;Por gqué no saben cuando deben cambiar de operacion?
Porque existen indicadores que monitorean las actividades.

5. ¢Por qué existen indicadores que monitorean las actividades?
Porque no existe un Sistema de Control de Gestibn en la

Organizacion

CAUSA 3: Desorden del Personal
1. ¢Por qué existe desorden en el Personal en el Area de

Pesado?
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Porque el personal no sabe cuando cambiar de Operacion
2. ¢Por gqué el personal no sabe cuando cambiar de Operacion?

Porque los procedimientos no estan claros

3. ¢Por quélos procedimientos no estan claros?
Porque no existe un Sistema de Control de Gestiébn en la

Organizacion

Conclusion:

Luego de realizar el andlisis de los problemas se concluye que la causa
raiz de los mismos, es la falta de un sistema de Control de Gestion que

monitoree el desempenfio del area.
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CAPITULO 4

DISENO DEL SISTEMA DE CONTROL DE GESTION

Posterior a la realizacion del diagnostico actual de la Empresa, y la
descripcion de los principales problemas encontrados mediante el andlisis,
se elabora el plan estratégico, y se determina la estrategia a seguir, lo que
permite conocer de una forma mas profunda la Organizacién, por lo que el

siguiente paso es trasladar la informacion al Balanced Scorecard.

En este capitulo se traduce la estrategia, la mision, vision y la propuesta
de valor en un conjunto de objetivos correspondientes a cada categoria

dentro de las cuales se balancea el desempefio de la Empresa mediante
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la creacion del Cuadro de Mando Integral disefiado por areas. Todos estos
objetivos estan relacionados entre si y su cumplimiento se mide a través
de indicadores unidos a proyectos que facilitaran la consecuciéon de las

metas establecidas.

Elaborar la Planificacion Estratégica

Para elaborar la Planificacion Estratégica de la Empresa se deben
identificar objetivos y metas cuantificables que sean generadas mediante
un analisis de la organizacion; a través de la definicion y desarrollo de

estrategias que nos permitan alcanzar dichos objetivos.

4.1.1 Analisis FODA
TABLA 4

ANALISIS FODA

EFORTALEZAS DEBILIDADES
o Nuestro producto tiene valor agregado que los | ¢ La empresa no se encuentra totalmente
competidores casi no ofrecen (pelado, organizada.
descabezado). ¢ No conoce cudl es su competencia directa.
e Cuenta con tecnologia avanzada e Se desconoce la capacidad real de produccién
« Infraestructura grande con miras a expandirse de la planta.

e Personal Especializado por areas.

OPORTUNIDADES AMENAZAS
e Una vez certificada la norma HACCP nos | « Alto Poder de negociacion por parte de las
podriamos expandir a mercados Europeos. camaroneras y empacadoras de camaron
e Implementacion de un nuevo producto cercanas a Guayaquil.
(camardn de piscina). e No cumple con la demanda requerida, por lo
e Oportunidad para posicionar la marca de que nuestros clientes podrian preferir comprar a
nuestro producto. otra empacadora.

e Alta participacion en el mercado de otras
Empacadoras de Camaron.
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Misidn

“‘Somos una empresa que se encarga de procesar productos
pesqueros mediante la aplicacion de buenas practicas industriales y
comercializarlos  nacional e internacionalmente, ofreciendo a
nuestros clientes un producto que cumple con las normas de

calidad y manteniendo la rentabilidad de la empresa”.

Vision
“Haber llegado a mercados Europeos, y estar entre las 5 mejores

empresas empacadoras de camarén del pais hasta el afio 2015”.

Politica:

Mejorar continuamente los procesos y el servicio que ofrecemos,
produciendo y comercializando un producto de alta calidad bajo

estrictos procedimientos de elaboracion e higiene.

Valores

e Honestidad

e Actitud de Liderazgo
e Trabajo en Equipo

o Competitividad
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e Generadores de desarrollo sustentable

Ventaja Competitiva:

e El producto tiene un valor agregado que los competidores casi no
ofrecen (pelado, descabezado).

e Contar con una Técnica de almacenamiento, que nos permite

conservar por mas tiempo la hidratacion del camaron.

Definiciones Estratégicas Alineadas a la Planta

Mision:

“Cumplir con las 6rdenes de produccién a través de la aplicacién de
buenas practicas de manufactura; que permita obtener un producto
de calidad bajo los requerimientos del cliente y en el tiempo

oportuno”.

Visioén:

“En un afio cumplir con todos los pedidos de los clientes y en 5

afos haber aumentado la capacidad de produccién en un 50%”.
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4.2. Alinear toda la Organizacion a la Estrategia

Las estrategias establecidas

1) Mejorar la eficiencia y produccion de camardén empacado, y asi

optimizar los plazos de entrega.

La excelencia en mejorar la eficiencia, da lugar al posicionamiento
real en el mercado, por medio de la aplicacion de procesos mas
eficientes y eficaces que permiten asegurar el cumplimiento de los

objetivos estratégicos propuestos.

Implementar los medios que permita la mejor descripcion posible del
proceso, detectar y limitar los funcionamientos incorrectos para asi

reducir las demoras en las areas de clasificacion y pelado.

Acciones Estratégicas:

v' Mediante una inversion para compras de maguinarias e insumos
v Reducir tiempos muertos en cada area.
v Reducir los cuellos de botella.

v’ Lograr evaluar al personal anualmente.
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2) Promover el desarrollo personal y profesional de los empleados,
logrando motivacion hacia los fines organizacionales mediante

la aplicacion de buenas practicas de Liderazgo y Capacitacion.

El objetivo estratégico que se desea lograr es aumentar el liderazgo
del personal mediante la capacitacion y aplicacion de
procedimientos, con el fin de lograr una mejora en la eficiencia de
Sus operaciones, ya que esto es la clave para conseguir procesos de

mayor calidad y una mayor eficiencia en la gestion de personas.

Lograr la implantacion de sistemas de capacitacion en cada una de
las areas de la organizacion tanto en planta como administrativa, que
permita alinear los objetivos de los trabajadores con los objetivos
estratégicos de la compafia. Ya que por medio de la capacitacion se
busca mejorar conocimientos, habilidades y conductas de las
personas en sus puestos de trabajo, mediante el aprendizaje y su

aplicacion, logrando consolidar un buen equipo de trabajo,

Acciones Estratégicas:

v' Planificacién de capacitaciones en Liderazgo, Gestién de personal,

Gestiéon Ambiental, Seguridad y salud ocupacional.


http://www.e-visualreport.com/gestion-recursos-humanos.html
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v' Capacitar al personal sobre la Optima aplicacion de los
procedimientos a fin de lograr una mejora en la eficiencia de sus
operaciones.

v’ Evaluacioén del personal.

Lo que se quiere lograr es la inclusibn en la formacion de los
empleados como una iniciativa para la mejora continua, ya que por
medio de esto conseguiremos personal mas capacitado y con mayor
poder de liderazgo. Este es un proceso interactivo que fluye en todas
las direcciones, y tiene un efecto multiplicador sobre el resto de los

objetivos.

3) Mejorar la calidad de produccion disminuyendo producto no

conforme

El objetivo es lograr disminuir producto no conforme mediante las
buenas practicas de procesos con la mejora de limpiezas en cada

una de las areas.

Ayuda a reducir el riesgo de contaminacién y el coste del proceso de
transformacién a través del uso progresivo de herramientas de

integracion.
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Acciones Estratéqgicas:

v' Aumentar los estandares de calidad propuestos por el cliente
v Reducir camarén deshidratado
v Implantar sistema de capacitacién en la organizacion.

v" Reducir los desechos soélidos en el suelo.

4) Mejorar la posicion competitiva de la empresa
Incrementar la rentabilidad mediante la optimizacion de los gastos

de mano de obra.

Acciones Estratéqgicas:

v Reducir las demoras en el area de clasificacion y pelado.

5) Crecimiento Sostenido

Se desea alcanzar el cumplimiento con los procedimientos,
HACCP, sistemas integrados de gestion de la Seguridad
Alimentaria y Calidad del producto, logrando una posicion de
liderazgo en el mercado mediante el aumento en el nivel de
servicio, y el aumento en la cantidad de producto exportado, para

esto es necesario establecer un ritmo de crecimiento sostenible.
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Acciones Estratégicas:

v" Asignar inversion para las adecuaciones en la infraestructura

v Asignar inversion para la implementacion de los sistemas de
gestion.

v Mejorar la comunicacién con los clientes.

v Mantener la cartera de clientes.

v' Aumentar la cartera de Cliente.

v’ Capacitar al personal sobre la 6ptima aplicacion de los
procedimientos a fin de lograr una mejora en la eficiencia de sus
operaciones.

v Planificaciébn de capacitaciones en Liderazgo y Gestion de
personal.

v' Mediante el mejoramiento y reduccién en Perspectiva del proceso.

ANALISIS: Objetivos Estratégicos

e Objetivos Estratégicos.- Aplicado a la Organizacion

1. Alcanzar una rentabilidad del 97%
2. Incrementar la participacion en el mercado internacional en un

50%
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GRAFICO 4.1. MAPA ESTRATEGICO- APLICADO A LA

ORGANIZACION

.Elaborado por: Los Autores
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Objetivos Estratégicos.- Aplicado a la planta

1. Lograr que el 97% del producto tenga la calidad requerida

2. Cumplir al 100% con el plan de implementacion HACCP

3. Reducir las demoras en el area de clasificacion en un 70%

4. Reducir las demoras en el area de pesado en un 70%

5. Cumplir al 98% con el plan de produccién

lograr que el Cumplir al 100% Reducir las Reducir las Cumplir  al
97% del con el plan de demoras en el demoras en el 98% con el
producto tenga implementacion area de area de plan de
la calidad HACCP clasificacién en un pesado en un produccién
requerida 70% 70%
N R S jT N N AA
| —

Tener solo un
5% de
deshidratacion
enel camarén

Mantener el

A Reducir los
camaron FI’°’ cuellos de 90%
debajo de los botella en un tiempos

§°C 80%

muertos

Reducir en un

los

Lograr que el 100%
de las inspecciones
de limpieza tengan
una evaluacién
minima del 90%

Reducir enun 80%
los desechos sdlidos

enelsuelo

Cumplir 100%
conelplande
capacitaciéon

1
Reducirenun

Lograr evaluar el

80% el indice de 90% del personal
rotacion del anualmente
personal

Elaborado por: Los Autores

GRAFICO 4.2. MAPA ESTRATEGICO — APLICADO A PLANTA
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El Mapa Estratégico permite una representacion grafica vy
simplificada de la estrategia de la Empresa, se exponen los objetivos
estratégicos, para cada una de las cuatro perspectivas que se ha
definido en el analisis estableciendo una relacion de causa-efecto, la
realizacion de este proyecto se centrara en el desarrollo de la parte
de planta, dejando la parte macro para trabajo futuro por parte de la

empresa.

4.3. Determinar Indicadores de Control del Sistema de Gestién

Los indicadores son magnitudes estadisticas que se utilizan para medir los
objetivos estratégicos. Por lo que es necesario realizar continuas
mediciones tanto de las acciones como de sus resultados, obteniendo
informacion sobre lo que se esta analizando y decidir si se corrigen o no.
Por concepto sabemos que si algo no se puede medir entonces no se

puede controlar.

Ademas depende mucho del buen disefio de los indicadores para que los

resultados a alcanzar sean los deseados.
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Disefio del Sistema de Control de Gestion

El siguiente cuadro resume cada uno de los objetivos planteados en los

mapas estratégicos y el indicador que lo controla, a fin de que se facilite su

seguimiento.

TABLA 5

OBJETIVOS E INDICADORES

OBIJETIVOS

INDICADOR

Lograr que el 97% del producto tenga la
calidad requerida

Nivel de Camardén Conforme

Cumplir al 100% con el plan de
implementacién HACCP

Plan de Implementacion HACCP

Reducir las demoras en el area de
clasificacidén en un 70%

Demoras en el drea de Clasificacion

Reducir las demoras en el drea de pesado
en un 70%

Demoras en el area de Pesado

Cumplir al 98% con el plan de produccion

Plan de Produccion

Tener solo un 5% de deshidratacion en el
camaron

% Deshidratacion

Mantener el camardn por debajo de los 9°C

Medicién de temperatura del Camaroén

Reducir los cuellos de botella en un 80%

Cuellos de Botellas

P - = - B~ B

Reducir en un 90% los tiempos muertos

Tiempos Muertos

e

Lograr que el 100% de las inspecciones de
limpieza tengan una evaluacion minima del
90%

Inspecciones de Limpieza

Reducir en un 80% los desechos recogidos

personal

1. Desechos recogidos del suelo

| |del suelo

12| Cumplir 100% con el plan de capacitacion  [Cumplimiento del Plan de Capacitacién
lograr evaluar al 90% del personal

13 & ? P Personal evaluado
anualmente
Reducir un 80% el indice de rotacién del L,

14 Rotacion del Personal

Elaborado por: Los Autores
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Desempeiio:

El desempefio mide la efectividad del indicador que es la relacion entre los
resultados logrados y las metas propuestas. El objetivo principal es
promover la motivacion y el sentido de la responsabilidad a los

Trabajadores.

Este instrumento facilita a los directivos la relacion con sus colaboradores,
creando un clima cordial y sincero, ademas de contribuir a la formacion de
equipos eficaces de trabajo. El desempefio podra ser visualizado a través
de semaforos, el rojo significa desempefio inaceptable, el amarillo
desempeiio regular, el color azul significa desempefio aceptable y el verde
desempefio excelente. Para los indicadores estratégicos se utilizan los

siguientes limites de desempefio:

—> Excelente

—> Aceptable
> Regular

> Inaceptable

FIGURA. 4.1 LIMITES DE DESEMPENO
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Tendencia:

La tendencia determina la direccidn, ya sea crecimiento o decrecimiento,
del indicador con respecto al valor alcanzado en periodos anteriores. Por
lo tanto estos indicadores deben estar alineados con los objetivos y los
individuos que laboran en la organizacion y que estos sean los
suficientemente competentes para poner en funcionamiento dichos

procesos.

e Indicador # 1: Nivel de Camar6n Conforme

Se desea mejorar la calidad del camardn para reducir el porcentaje de
producto no conforme en la planta, debido a que el producto no
conforme se lo comercializa en el mercado local. La mayor ganancia
para la organizacion resulta de exportar la mayor cantidad de su
producto a mercados extranjeros, para esto se debe reformar la manera
en que se mantiene el camarédn en el proceso, porgue es en la linea de
produccion donde el camarén tiene un porcentaje de deshidratacion

mayor.
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TABLA 6

INDICADOR DE DISMINUCION DEL PORCENTAJE DEL PRODUCTO
NO CONFORME

Objetivos estrategicos: Lograr que el 97% del producto tenga la calidad requerida
Nombre del indicador: Nivel de Camaron Conforme
Metrica: (Libras de producto conforme/ total de libras producidas en el mes)*100
Responsable: Supervisor de Calidad
Frecuencia de medicion Mensual
Fuente Control de No Conformidades

% de Producto del 0% al 90%  [Del 90% al 94% |del 94% al 97% [del 97% al 100% Base (%) | 92.58
conforme AMARILLO VERDE Meta (%) | 97%

Libras de Total de
fecha producto no libras % de producto conforme Observaciones
conforme | producidas

e Indicador # 2: Plan de Implementacion HACCP.

Es muy importante que la empresa mantenga inocuidad en sus procesos,
para esto es necesario establecer la aplicacion de la norma HACCP,
mediante la elaboraciéon de un plan de implementacion con los tiempos

debidos y las personas responsables.



TABLA 7

INDICADOR DEL PLAN DE IMPLEMENTACION HACCP

71

Objetivos estrategicos:

Cumplir al 200% con el plan de implementacion HACCP

Nombre del indicador:

Plan de Implementacion HACCP

Metrica: (# de Puntos cerrados / total de puntos en el Plan HACCP)*100
Responsable: Jefe de Proyectos
Frecuencia de medicion Mensual
Fuente Plan de Implementacion HACCP

% de Cumplimiento

del 0% al 25% Pel 25% al 50% del 50% al 80% | del 80% al 100% | Base (%)

23.02

AMARILLO VERDE Meta (%)

100

fecha | Plande Implementacion | 9% de Cumplimiento Observaciones

e Indicador # 3: Demoras en el area de clasificado.

Reducir las demoras en el

area de clasificacion a través de

la

disminucién o eliminacion del tiempo muerto por mesa, el tiempo

perdido por el cambio de Operacién y el tiempo perdido por acciones

innecesarias dentro del proceso. Se desea obtener un flujo de producto

continuo, logrando asi la optimizacion de tiempo y recursos.
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TABLA 8

INDICADOR DE LAS DEMORAS EN EL AREA DE CLASIFICADO

Objetivos estrategicos: Reducir las demoras en el area de clasificacion enun70 %
Nombre del indicador: Nivel de reduccion de demoras en las mesas de Clasificacion manual
Metrica; 1-(Demoras del mes (min) / Base (3148 min))
Responsable: Suprvisora del area de Clasificacion
Frecuencia de medicion Mensual

Control de demoras del area de clasificado, control de produccion de clasificadoras, control de cambio,
control de tiempos muertos mesa 1, control de tiempos muertos mesa 2

Fuente
Del 0% al 30% |Del 30% al 50% |del 50% al 70% |del 70% al 100% | Base (min) | 314881
Reduccion en % de demoras
AMARILLO VERDE | Meta (min) | 944,643
_ Tiempos
Tiempos | . , ,
_ tiempo perdido( perdidos por| . .
perdido por , _ tiempo total | Tiempo total ,
porcambiode | acciones , , %de |%reduccion
Mes para de y perdido | Trabajado
operacion | dentrodel , , Demoras |de Demoras
mesas , (min) (min)
, (min) proceso
(min) .
(min)

e Indicador # 4: Reduccion en las demoras del area de Pesado.

Reducir las demoras en el area de Pesado a través de la disminucién o
eliminacion del tiempo perdido en esta area, reduciendo el tiempo
perdido por cambio de operacion, mejorando el orden en las mesas,

definiendo los sitios y las personas involucradas en los cambios.



73

TABLA 9
INDICADOR DE REDUCCION EN LAS DEMORAS EN EL AREA DE
PESADO
Objetivos estrategicos: Reducir las demoras en el area de pesado en un 70%
Nombre del indicador: Nivel de reduccion de demoras en el area de Pesado
Metrica: 1- (demoras del mes (min)/ Base (1721,1 min))
Responsable: Supervisor de Pesado

Frecuencia de medicion Mensual

Control de demoras del area de Pesado, Control de pesado, control de cambio de operacion a pesado

Fuente
, Del 0% al 30% [Del 30%al 50% |del 50% al 70% |del 70% al 100%) Base (min) 1721
Reduccion en % de demoras -
AMARILLO VERDE Meta (min) 516,33
. tiempo
Tiempos , ) )
, perdido por | tiempo total | Tiempo total .
perdido por ) i , %de | % reduccion ,
Mes cambiode | perdido | Trabajado Observaciones
para de mesa . , ; Demoras | de Demoras
, operacion (min) (min)
(min) .
(min)

e Indicador # 5: Plan de Produccién

Se requiere de un estudio detallado de cuéles son las causas que no
permiten que las operaciones sean totalmente eficientes causando que la
produccién mensual de camarén no sea la esperada, lograr que se
cumpla el plan de produccién es uno de los objetivos claves para la
empresa, este indicador mide el cumplimiento del programa de

produccion.



TABLA 10

PLAN DE PRODUCCION

Objetivos estratégicos: Cumplir al 98% con el Plan de produccion
Nombre del indicador: Plan de Produccion
Métrica; (libras producidas en el mes/ libras proyectas a producir en el mes) *100
Responsable: Gerente de Produccion
Frecuencia de medicion mensual
Fuente: detalle de producto terminado

Mejora del % de eficiencia

Libras
fecha | producidas
en el mes

del 0% al 70%

libras
proyectadas en
el mes

Del 70% al 80% |del 80% al 95% del 95% al 100% Base (%)

§.25

AMARILLO VERDE | Meta (%)

97.8

% de Cumplimiento del plan de
produccion

Observaciones

Indicador # 6: Porcentaje de deshidratacion

El camardn deshidratado se convierte en un producto solo para la venta
local, sabemos que la mayor ganancia para la esta en exportar la mayor
cantidad de producto, por lo cual es importante controlar y definir el

porcentaje requerido de deshidratacion tanto en la recepcion de la

materia prima como en el proceso.




TABLA 11

PORCENTAJE DE DESHIDRATACION

Objetivos estratégicos:

Tener solo un 5% de deshidratacion en el camaron

Nombre del indicador:

% deshidratacion

Métrica: % deshidratacion al final del proceso
Responsable: Jefe de produccion
Frecuencia de medicion Mensual
Fuente:

% deshidratacion recepcion de materia prima, % deshidratacion en proceso,

% deshidratacion

%
deshidratacion
recepcion
materia prima

Mes

>12% | >9%y<=12%| >5%y<=9% <=5% | Base (%) 12
AMARILLO VERDE | Meta (%) 5
% deshidratacion en % i
observaciones

Proceso (en pelado) | deshidratacion

e Indicador # 7: Medicion de temperatura del Camarén

El camarén puede llegar a presentar cambios en algunas de sus

75

caracteristicas, por ejemplo, el olor y color e incluso puede llegar a

tornarse un producto no conforme sino se controla la temperatura

durante el proceso y la recepcion de materia prima, ha esto debe

sumarse el control de la temperatura desde que el camarén es

transportado por los proveedores.
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TABLA 12

MEDICION DE TEMPERATURA DEL CAMARON

Objetivos estratégicos: Mantener el camaran por debajo de los 9°C
Nombre del indicador: Medicion de temperatura del Camardn
Métrica: °C del Camaron en Proceso
Responsable: Supervisora de Calidad
Frecuencia de medicion Mensual
Fuente:

°C de recepcion de materia prima, °C en proceso,
>12°C | >11Cy<=12°C | >9Cy<=11°C|  <=8'C | Base () | 12
AMARILLO VERDE | Meta(c) | 9

% de temperatura

“Crecepcion |, , ,
Mes Cen Proceso (en pelado) C observaciones

materia prima

e Indicador # 8: Cuellos de Botella

Los cuellos de botella en las areas de clasificado y pesado provocan
que las tareas se lleven a cabo en un tiempo muy largo, por esta razon
se requiere la reduccion de tiempo en varias tareas y el reordenamiento

para que las demoras en ambas areas se reduzcan.
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TABLA 13

INDICADOR DE CUELLOS DE BOTELLAS

Objetivos estratégicos: Reducir en un 80% los cuellos de botellas
Nombre del indicador: Cuellos de Botella
Métrica: 1-(Tiempo Muerto del mes (min) / Base (294,4 min))
Responsable: Jefe de produccion
Frecuencia de medicion Mensual
Fuente:

Tiempo perdido en cuello de botella clasificado, Tiempo perdido en cuello de botella pesado

% de Reduccion de tiempo | del 0% al 30% | Del 30%al 50% |del 50% al 80% |del 80% al 100%| Base (min) | 294,4
perdido en cuellos de AMARILLO VERDE | Meta (min)| 5888

Cuello de , B )
cuellode | tiempototal | % reduccionde tiempo
botella ) )
Mes L botella | encuellosde | perdido en cuellos de observaciones
clasificacion , .
(min) pesado (min) | botellas (min) botellas
i

e Indicador # 9: Tiempos Muertos

El objetivo de este indicador es reducir los tiempos muertos, para esto,
se debe analizar las actividades que provocan que las mesas estén
paradas por largos tiempos o entender porque el producto no esta

llegando a las mesas de clasificado manual.
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TABLA 14

INDICADOR DE TIEMPOS MUERTOS

Objetivos estratégicos: Reducir en un 90% los tiempos muertos
Nombre del indicador: Tiempos Muertos
Métrica: 1-{Tiempo Muerto del mes (min) / Base ( 5880 min))
Responsable: Supervisor del area de clasificado
Frecuencia de medicion Mensual
Fuente: Control de tiempo muerto mesa 1, control de tiempo muerto mesa 2

% de Reduccion de tiempos | del 0% al 30% | Del 30% al 50% |del 50% al 85% |del 85% al 100%| Base (min) | 5830
muertos AMARILLO VERDE | Meta (min) | 2940

Tiempo Tiempo , , ,
Total tiempo | % de reduccion de tiempos ,

Mes  |muerto mesa| muerto mesa observaciones

1 : muerto muertos

e Indicador # 10: Inspecciones de Limpieza.

El personal de la empresa tiene conocimiento que debe existir limpieza
en sus instalaciones, ya que asi se logra evitar cualquier tipo de
contaminacion que existiere. Para esto se implementa un indicador que
mide la limpieza y el orden de las areas, mediante inspecciones que

ayudan a mejorar la asepsia y evitar cualquier tipo de contaminacion.



TABLA 15

INDICADOR DE INSPECCIONES DE LIMPIEZA

Objetivos estrategicos:

Lograr que el 100% de las inspecciones de limpieza tengan una evaluacion minima del 90%

Nombre del indicador:

Inspecciones de limpieza

Metrica: (# de preguntas contestadas que "SI"/12)*100
Responsable: Supervisor de limpieza
Frecuencia de medicion Mensual
Fuente Hoja de inspeccion de limpieza

% de la evaluacion de
inspeccion de limpieza

Promedio de
preguntas
contestadas
que si

Mes

Del 0% al 60% |Del 60% al 80% |del 80% al 90% |del 90% al 1004 Base (%) | 30
AMARILLO VERDE Meta (%) | 100
% dela
Total de preguntas ?valuaulon de Observaciones
inspecciones
de limpieza

e Indicador # 11: Desechos recogidos del suelo
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Se quiere lograr reducir los desechos del pelado del camarén en el

suelo, ya que la forma que se emplea para recoger estos desechos no

es la mas adecuada. Por lo tanto se implementan cambios para reducir

efectivamente los desechos en el suelo, esto permite que el ambiente

de trabajo sea el adecuado y los tiempos perdidos por la forma no

adecuada de recoger los desechos se reduzcan o eliminen por

completo.



TABLA 16

INDICADOR DE DESECHOS RECOGIDOS DEL SUELO

Objetivos estratégicos:

Reducir en un 80% los desechos recogidos del suelo

Nombre del indicador:

Desechos recogidos del suelo

Métrica: 1-(Gavetas recogidas del suelo / Base (96))
Responsable: Supervisor de limpieza
Frecuencia de medicion Mensual
Fuente: Control de desechos

Gavetas recogidas del
Mes
suelo

%

% de Reducion de gavetas |del 0% al 40%| Del 40% al 80% | del 80% al 90% |del 90% al 100%| Base (gavetas)
g
recogidas del suelo AMARILLO VERDE  |Meta (gavetas)

19

% de reduccion de gavetas
de desechos recogidos del
suelo

observaciones

Indicador # 12: Cumplir 100% con el plan de capacitacion.

Contar con un personal altamente capacitado en sus operaciones y en la
toma de decisiones es importante en toda organizacién, por consecuente

este indicador mide las horas hombres capacitados y la calificacion de

esta. Por tal motivo

la organizacion debe comprometerse a

capacitacién de su personal.
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TABLA 17

INDICADOR CUMPLIMIENTO DEL PLAN DE CAPACITACIONES

Objetivos estratégicos: Cumplir 100% con el plan de capacitacion
Nombre del indicador: Cumplimiento del Plan de Capacitacion
Métrica: (Horas capacacitacion real / horas planificadas )*100
Responsable: Gerente de Recursos humanos
Frecuencia de medicion Anual
Fuente Control de capacitaciones

% de cumplimiento del plan de del 0% al 40% [del 40% al 60% |del 60% al 80% | del 80% al 100%

capacitacion AMARILLO VERDE

Calificacion de la Capacitacién

Excelente E Regular R
Buena B Mala M
Horas s - P ;
Tema de la capacitacién Dirigida a Calificacion Observaciones

capacitadas

e Indicador # 13: Evaluacion del personal

Para realizar un adecuado balanceo de linea primero se necesita
evaluar al personal, la organizacion desea evaluar a todo el personal
gue en ella labora para luego verificar cual es su mano de obra optima,
este indicador monitorea el porcentaje del personal evaluado en la

organizacion.
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TABLA 18

INDICADOR PERSONAL EVALUADO

Objetivos estratégicos: Lograr evaluar al 90% del Personal
Nombre del indicador: Personal evaluado
Métrica: (Personal evaluado de planta/ Personal que trabajo en planta)* 100
Responsable: Jefe de Recursos Humanos
Frecuencia de medicion Mensual
Fuente: Evaluacion del personal
del 0% al 50% | Del 50% al 80% | del 80% al 95% |del 95% al 100%| Base (%) | 48

% de personal evaluado
AMARILLO VERDE  |Meta(%)| 90

Personalque
Mes trabajo en
planta

Personal evaluado de | % del personal

observaciones
planta evaluado

Indicador # 14: Rotacion del Personal

El personal del area de pelado no es fijo en la organizacion, a este, se
lo contrata por dia y se le paga conforme a las libras que procesa, sin
embargo para obtener las metas deseadas y que el personal que se
capacita se mantenga en la empresa, es necesario llevar un control de
las personas que trabajan cada mes y cuantas de ellas se mantiene en

los meses siguientes.



83

TABLA 19

INDICADOR ROTACION DEL PERSONAL

Objetivos estratégicos: Reducir un 80% el indice de rotacin del personal
Nombre del indicador: Rotacion del personal
Métrica: (# del personal que roto ese mes/ # de personal trabajo ese mes) *100
Responsable: Jefe de produccion
Frecuencia de medicion Mensual
Fuente:

Rotacion del personal

% de Reduccion de rotacion | del 0% al 30% | Del 30%al 50% [del 50% al 85%|del 85% al 100%| Base (%) | 62,57
del personal AMARILLO VERDE  |Meta(%)| 12,514

#de Y |
€ persona
personal que d % del indice de| % de reduccion del indice ,
Mes , que roto en , , observaciones
trabajo en rotacion de rotacion
£se mes
Pelado

Disefo del sistema de control de Gestién

A continuacion se presentan tableros, reportes y las iniciativas tomadas

para el logro de cada uno de los objetivos planteados del area de Planta.
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Tablero de Control (Macro):

TABLA 20

TABLERO DE CONTROL MACRO

Libras de product
Lograr queel 97%del | Nivel de (orasdeproduct
conforme/ total de

producto tenga la Camardn 97% |95%|100%) 92,58% |91,68% | 93,83% 92,48%

) ) libras producidas en el
calidad requerida Conforme mesP100

Cumplir al 100% con el
mplral Siacne Plande | (#de Puntos cerrados /

fan
) . . |Implementacion | total de puntosenel | 100% |80%|100% 32,21%) 36,21% | 44,83%
implementacion

HAC HACCP Plan HACCP)*100

Nivel de
Reducir las demoras | reduccion de
eneldreade | demorasenlas | 1-{Demoras del mes

7 0/
clasificacion enun | mesasde  |(min)/Base (3148 min)) O |50% 0% Qb e R e L
70% clasificacion
manual
Reducir las demoras re(;\llz‘cl:ild:e & 1- (demoras del mes
en el drea de pesado (min)/ Base (1721,1 | 70% (50%| 80% 31,92% (33,67%
demoras en el .
enun 70% ) min))
area de pesado
(libras producidas en el
Cumpliral98%conel | Plande | mes/ lioras proyectas a oa% laou 100w 2927%

plande produccion | Produccion | producir en el mes)
*100

En este tablero se observan los diferentes objetivos en la planta, con sus

distintos indicadores, su métrica y la meta estimada ha alcanzar; el cual



85

permite tener una lectura rapida de donde se encuentra el area segun la

planificacion realizada.

Tablero de Control (Micro):

TABLA 21

TABLERO DE CONTROL MICRO

personal

de personal trabajo ese mes) *100

Tener solo un 5% de deshidratacién en el e % deshidratacion (medido con
2 %D ion . 5% | 6% | 0%
camaron instrumento)
Mantener el camarn por debajo de los Medicién de “CCamaron proceso (medido conel | . .
o temperatura del 9°C | 9°C [13°C
9°C ) termometro)
Camardn
1-(Ti Muerto del i
Reducir los cuellos de botellaenun 80% | - Cuellos de Botellas {Tiempo Muertode .mes(mm)/ 80% | 70% | 85%
Base (294,4 min))
. . . 1-{Tiempo Muerto del mes (min) /
Reducir en un 90% los tiempos muertos | i M 70% |1
po! iempos Muertos ase 5880 min)) 90% | 70% | 100%
Lograr que el 100% de las inspecciones
8 ,qu. s I . Inspecciones de (#de preguntas contestadas si /
de limpieza tengan una evaluacion Limpi 12100 90% | 85% |100%
minima del 90% mpleza
Reducir en u.n 80% los desechos | Desechos recogidos del|  1-(Gavetas recogidas del suelo / a0% | 70% | 0%
recogidos del suelo suelo Base (48))
CumpllrlDOSﬁcovelplande Cumphmlent.od‘e!PIan lHorascapagfauonreales/horas 100%| 70% | 100%
capacitacion de Capacitacion planificadas )*100
|
[
Lograr evaluar al 90% del personal personal evaluado (Personal eva\u?do de planta/ o0% | 50% [ 100%
anualmente Personal que trabajo en planta)* 100
- @@
i indi i0 |
Reducir un 80% el indice de rotacion del Rotacién del Personal (# del personal que roto ese mes/ # a0% | 759 [100%

Gréficos de Tendencia

47,37%

34,34%138,98% | 44,51%

75,00%

45,61% 41,63%

53,39%

43,35% | 48,67% | 55,05%

4075% 49,38%

Las gréficas, presentan los resultados de los indicadores correspondientes

a los meses estudiados en la empresa.
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Nivel de Camarén Conforme:

Libras de Total de libras % de .
fecha _ Observaciones
producto no producidas producto

may-11 16582 102957

jun-11 19743 135498

jul-11 18780 143880

ago-11 5409 72859 92,58% Planta Clausurada por'2
semanas por no cumplir

sep-11 13432 161437 91,68%

oct-11 10544,22 171032 93,83%

nov-11 10721 181251

dic-11 5321 180798

ene-12 17893 237800 92,48%

feb-12 71 5233 98,64% No se toman en cuenta, por

mar-12 115 5797 98,02% Tiempo de veda

abr-12 3013 131445

may-12 4157 153789

jun-12 3219 165378 98,05%

GRAFICO. 4.3. TENDENCIA DE NIVEL DE CAMARON CONFORME

La grafica de tendencia denota el comportamiento del nivel de camarén
conforme, donde se evidencia que al final del mes de junio se alcanza un

valor excelente; en el mes de Agosto a pesar de que se clausuro la planta
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intempestivamente por motivos de no cumplimiento en requisitos legales,
se obtuvo un nivel regular de camardn conforme, los meses de febrero y

marzo no son tomados en cuenta debido al tiempo de veda del camaron.

Plan de Implementacién HACCP

Plan HACCP

40
1UU70

oNo0,

80% 72.4%| 5,0%
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Plan de Implementacién HACCP ago-11 | sep-11 | oct-11 | nov-11 | dic-11 | ene-12 | feb-12 | mar-12 | abr-12 | may-12 | jun-12
Capacitacién de Los principios y pasos para la
pacitact apncaciépn ';:'zkcgpp P 100,00% [ 100,00% [ 100,00% | 100,00% | 100,00% | 100,00% | 100,00% | 100,00% | 100,00% | 100,00% | 100,00%
Presentar Proyecto de Planta de Tratamiento de
JE— 83,33% (100,00%(100,00%|100,00%|100,00% |100,00%|100,00% | 100,00%|100,00% (100,00% | 100,00%
Aprobacién del proyecto de Planta de Aguas o o o o o o o o . . o
Restelilles (e e olo Gyl 0,00% | 0,00% | 0,00% |[100,00%|100,00%|100,00%|100,00% (100,00%|100,00%|100,00%|100,00%
Construccion de la Planta de tratamiento de Aguas
TesEls g 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 5,26% | 18,95% | 28,95% | 32,11% | 34,21%
Estudio de Correcta ubicacién de equipos 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 50,00% |100,00%|100,00%(100,00%|100,00%|100,00%|100,00%
Estudio del flujo del producto 100,00%(100,00%|100,00% |100,00% | 100,00% [ 100,00% | 100,00% | 100,00% | 100,00%| 100,00% | 100,00%
Mejora de la calidad (5% deshidratacion) 41,10% | 67,80% | 70,42% | 68,49% | 76,45% | 92,42% | 48,26% | 43,59% |100,00%|100,00%|100,00%
Capacitacion buenas practicas de Manufactura 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 45,50% [(100,00%| 0,00% | 0,00% | 0,00%
Mejora de la temperatura en que se mantiene el
! r?roducto (9‘,2) 75,00% | 81,82% | 81,82% | 81,82% |100,00%|100,00%|100,00%|100,00%|100,00% (100,00% |100,00%
Auditoria del Sistema de Identificacion de lote. 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% |100,00%|100,00%(100,00%|100,00%|100,00%|100,00%
Estudio de contaminacion del producto 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% |100,00%|100,00%|100,00%
Estudio de olores emanados a la comunidad 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% |100,00%|100,00%|100,00%(100,00%|100,00%|100,00% |100,00%
Capacitacion de Produccién mas limpia 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 57,00% |[100,00%
Implementacién Produccién mas limpia 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00%
Contar con un listado actualizado de proveedores
sellas 0,00% | 0,00% [100,00%100,00%|100,00%|100,00% |100,00% (100,00%|100,00%|100,00% |100,00%
Documentar el Programa de Higiene y
Saneamiento de la infraestructura fisica e 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00%
instalaciones, distribucién de ambientes y ubicacion
Saneamiento: limpieza, desinfeccion y control de
e (i @) (e el A 30% 31% 55% 74% 88% 100% 100% 100% 100% 100% 100%
Capacitacion de procedimientos en operaciones de
5 & g g 0,00% | 68,00% [100,00%| 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00%
Capacitacion de Uso y mantenimiento de
e 0,00% | 0,00% | 0,00% | 50,00% | 50,00% |100,00%100,00%|100,00% | 100,00% |100,00% | 100,00%
Enumerar todos los peligros posibles relacionados
con cada fase; realizar un andlisis de Riesgos y
determinar Jasimedidas paralcontrolar los riesgos 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 5,00% | 12,00% | 38,00% | 47,00% | 52,00% | 57,00%
identificados.
Establecer procedimientos de verificacion o de
Comsrobaci'ér:dQISister‘;a :-il/zcclp 0,00% | 7,54% | 13,67% | 19,46% | 24,75% | 31,50% | 36,12% | 40,00% | 48,00% | 62,00% | 70,00%
Auditoria del rotulado y etiquetado 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% [100,00%|100,00%|100,00%|100,00%
.- Establecimiento de un sistema de documentacion
\ registro (Principio 7) (Paso 12) 0,00% | 0,00% | 20,00% | 39,00% | 42,00% | 42,00% | 45,00% | 51,00% | 53,00% | 62,00% | 64,00%
Promedio 32,21% | 36,21% | 44,83%

GRAFICO. 4.4. TENDENCIA DE PLAN DE IMPLEMENTACION HACCP

Elaborado por: Los Autores
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La grafica de tendencia muestra el comportamiento de la implementacion
del Plan HACCP. La cual es de vital importancia su ejecucion, recordando
gue es un requisito legal, el mes de agosto estuvo denotado por el cierre
de la planta durante 2 semanas, debido a que la organizacién no posee un
plan de tratamientos de aguas, el cual forma parte de los puntos
importantes por la norma HACCP, de esta manera se determina que es
esencial para la empresa llevar a cabo en forma definitiva la
Implementacién al Plan de la norma HACCP por parte del asesor ejecutor
de la gestion, en conjunto con nuestra colaboracién, al final del mes de
junio el plan llega a un nivel excelente de cumplimiento. A continuacién en
la Tabla 22; se evidencia el seguimiento de la Presentacion y Construccion

del proyecto de la planta de tratamiento de aguas residuales:

TABLA 22

SEGUIMIENTO DE PRESENTACION PROYECTO DE TRATAMIENTO
DE AGUAS RESIDUALES

Puntos a cumplir mar-11 abr-11 may-11 jun-11 jul-11 ago-11 sep-11

Contactar con una compafiia que nos
brinde un Estudio de una optima planta

. B 80,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00%
de tratamiento de Aguas residuales para
una empresa procesadora de camardén
Reali D tacié Pl de |
T e 0,00% 0,00% 100,00% | 100,00% | 100,00% 100,00% 100,00%
Planta de tratamiento de Agua residuales
Validar con el municipio de Guayaquil 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 100,00% 100,00% 100,00%

Realizarla respectiva cotizacién de la
construccién de la planta con diferentes 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 100,00% 100,00%
contratistas

Aprobacidén de los Accionistas de la

. - . 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 100,00% 100,00%
cotizacién ganadora

Envié de todo el estudio y sus respectivos

B e 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 100,00%
valores para la aprobacién del Municipio

Promedio 13,33%|16,67%|33,33%|33,33%|50,00%| 83,33% | 100,00%
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TABLA 23

SEGUIMIENTO DE CONSTRUCCION PROYECTO DE TRATAMIENTO
DE AGUAS RESIDUALES

Puntos a cumplir ene-12 feb-12 mar-12 abr-12 may-12 jun-12
Excavacién de los suelos 0,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00%
Ad i6n del & dond truira
ec”ac::npl:nt:rzztaz?li:aZi::"S ™R 0,00% 0,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00%
Relleno de los suelos 0,00% 0,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00%
Construccién de las piscinas (aguas
residuales desde la planta, agua de 0,00% 0,00% 20,00% 100,00% 100,00% 100,00%
equilibrio, agua de retorno)
Correccién de lineas de aguas residuales
PR ’El '’ o '’ o g o ) c ) Cl , cl
(Dirigidas a Planta potabilizadora 0.00% 0.00% 0.00% 30,00% 70,00% 100,00%
Colocacién de tuberias yvalvulas 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 40,00% 100,00%
Colocacién del sistema de bombas
Potabilizado 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 20,00%
Colocacién del Sistema eléctrico
S Bl =aiels 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 5,00%
Ad i de t filt |
ecuaciones Taisriir:Z:s yritros enias | 4 009% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00%
Sellado permeable de piscinas 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00%
Pruebas del proceso de potabilizado 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00%
Construccién de drea de Efluentes 0,00% 0,00% 40,00% 100,00% 0,00% 0,00%
Cisternas de bacterias 0,00% 0,00% 0,00% 20,00% 100,00% 0,00%
Sistema de oxigenacién de bacterias 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00%
Sistema de extraccion de sedimentacién 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00%
Colocacion de bombas de efluentes 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 20,00%
Sistemas eléctrico efluentes 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 5,00%
Colocacién de valvulas adicionales y
. . 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00%
controles (mandémetros, sensores de nivel)
Pruebas del proceso efluentes 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00%
Promedio 0,00%|5,26%|18,95%|28,95%|32,11%|34,21%

Fuente: Informacion de la Empresa.

Se realiza seguimiento de los puntos levantados en meses anteriores, se
aplica el uso de check-list en el analisis porcentual efectuado cada mes

por parte de la empresa.
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Nivel de reducciéon de demoras en las mesas de clasificacion manual

(8] < < < < O O (]
N N N N < < Q R\ S
& & ¥ & & v ©
\a & v & Na
& D ~
< Ay
Ti did Ti
Tiempos perdido | tiempo perdido IS p'er . = T —
- por acciones tiempo total total %de  |%reduccion
Mes por para de mesas| por cambio de . ) .
. ., _ dentro del perdido (min) | Trabajado | Demoras |de Demoras
(min) operacion (min) - -
proceso (min) (min)

ago-11 5880 156,70 52,11 608,81 17160 3% |
sep-11 3861 127,80 20,4 4009,2 17160 23% 34,15%
oct-11 3588 67,70 0 3655,7 17160 21% 39,96%
nov-11 3263 54,50 0 3317,5 17160 19% 45,51%
dic-11 5733 52,30 0 5785,3 17160 34%
ene-12 3198 50,00 0 3248 17160 19% 46,66%
feb-12 10790 162,00 0 10952 17160 0% 0,00%
mar-12 11557 180,00 0 11737 17160 0% 0,00%
abr-12 2678 48,65 0 2726,65 17160 16%
may-12 3432 47,90 0 3479,9 17160 20% 42,85%
jun-12 2314 47,85 0 2361,85 17160 14%

GRAFICO. 4.5. TENDENCIA DE NIVEL DE REDUCCION DE DEMORAS
EN LAS MESAS DEL CLASIFICACION MANUAL

La Grafica de tendencia muestra el comportamiento del nivel de reduccion

de demoras en el area de clasificacion manual, los meses de Febrero y
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Marzo no se toman en cuenta por el tiempo de veda del camaron, los

altimos 3 meses la reduccion de demoras llega a tener una tendencia

aceptable.

Nivel de reducciéon de demoras en el area de pesado

- 77,9%
i 67,4%
56,3% .
50% =
26,19 B2% 33.7%] [39,2%
18,7%
nl
0 e 2 2 2 0 R o - O
& o & o o > ) S
O > Q& ha >
'ad &\é(\ & ;\\"’@ -‘o"’@ « s >
R O >
T
Tiempos perdido | tiempo perdido tiemno total I;T;:o
Mes por parade mesa | por cambio de 'p - -
(min) operacién (min] perdido (min) | Trabajado
(min)
ago-11 1583,40 137,70 1721,10 17160
sep-11 1272,375 126,90 1399,28 17160
oct-11 1183,845 87,25 1271,09 17160
nov-11 1102,72 69,10 1171,82 17160 7% 31,91%
dic-11 1074,45 67,20 1141,65 17160 7% 33,67%
ene-12 1153,49 64,90 1218,39 17160 7%
feb-12 3421,28 178,20 3599,48 17160 21% 0,00%
mar-12 4919,85 180,00 5099,85 17160 30% 0,00%
abr-12 667,81 83,60 751,41 17160 4%
may-12 508,95 52,95 561,90 17160 3%
jun-12 333,905 45,95 379,86 17160 2% 77,93%

GRAFICO. 4.6. TENDENCIA DE NIVEL DE REDUCCION DE DEMORAS
EN EL AREA DE PESADO
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El grafico de tendencia muestra el comportamiento del nivel de reduccion
de las demoras en el area de pesado, los meses de febrero y marzo no se
toman en cuenta por el tiempo de veda del camardn, la tendencia va en

aumento y al final de mes de junio se obtiene un resultado excelente.

Plan de Produccién

83,7% d

< < < o O
N K & < S
O N I S
o & & < S
o R\ <
< <
Libras

producidas Observaciones

102957
135498
143880

125000
147000
158000

Planta Clausurada por 2
semanas por no cumplir
requisitos legales

72859 161000

161437
171032

170000
177000

Se produjo mas de lo
proyectado

181251 180000

180798 183000

237800 300000 79,27%

abr-1; 131445
153789
165378

157000
163000
170000

GRAFICO. 4.7. TENDENCIA DE PLAN DE PRODUCCION
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La grafica de tendencia denota el comportamiento del cumplimiento del
plan de Produccion, los meses de febrero y marzo no se toman en cuenta
por el tiempo de veda del camaron, el mes de noviembre se produce mas
de lo proyectado debido a que la empresa se prepara para el tiempo de
veda y en lo posible debe procesar todo el camaron que llegue a su

bodega de materia prima.

% Deshidratacion

6% I I I

may-12 | jun-12

% de

0, 0,
deshidratacion 3,70% | 3,56%

GRAFICO. 4.8. TENDENCIA DE % DESHIDRATACION
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El grafico de tendencia evidencia el % de deshidratacion que pierde el
camaron en todo el proceso desde su primera toma en recepcion de
materia prima hasta el momento en que se realiza el proceso de glaseado
y enfundado, los meses de febrero y marzo no se toman en cuenta debido
a que el camardn se encuentra en tiempo de veda y en esto meses la
materia prima que se recibe, sea cual fuera la deshidratacion del lote, se lo
procesa para la comercializacion. En los ultimos 3 meses se obtiene

resultados excelentes.

Medicion de temperatura del Camardn

° 11°C| [11°C
goC . . 9°C 9°C 9°C 9°C 9°C 9°C
R & @ & & © D o O
& & & & &* ¥ @Q;\ S
v ‘OQ,QQ §) $04\ Q\Q\

Mes ago-11 | sep-11 oct-11 nov-11 dic-11 ene-12 abr-12 | may-12 | jun-12
C

amaronoen r g g g g g g
proceso (° C)

GRAFICO. 4.9. TENDENCIA DE MEDICION DE TEMPERATURA DEL
CAMARON
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El grafico de tendencia muestra la temperatura del camarén en todo el
proceso desde su primera toma en recepcion de materia prima hasta el
momento en que se realiza el proceso de glaseado y enfundado, los
meses de febrero y marzo no se toman en cuenta debido a que el
camardn se encuentra en tiempo de veda, en estos meses la materia
prima que se recibe, no es rechazada por especificaciones en la
temperatura determinada. Desde el mes de noviembre luego de la

aplicacion de las iniciativas estratégicas los resultados son excelentes.

Cuellos de Botellas

o0,
O©J7/0

@ 68,1%

o s8,0%| [59,4% | [6L0%] [621%] =™
0,0% l
& 2 '
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tiempo , % reduccion
Cuellode | cuellode Tiempo ,
total en de tiempo
botella botella total ,
Mes _ cuellos de . perdido en
clasificacion | pesado Trabajado
_ , botellas , cuello de
(min) (min) : (min)
(min) botellas
ago-11 156,70 137,70 294,40 17160
sep-11 127,80 126,90 254,70 17160
oct-11 67,70 87,25 154,95 17160
nov-11 54,50 69,10 123,60 17160
dic-11 52,30 67,20 119,50 17160
ene-12 50,00 64,90 114,90 17160
feb-12 48,10 63,55 111,65 17160 62,1%
mar-12 48,40 62,15 110,55 17160 62,4%

abr-12 48,65 83,60 132,25 17160
may-12 47,90 52,95 100,85 17160
jun-12 47,85 45,95 93,80 17160

GRAFICO. 4.10. TENDENCIA DE CUELLOS DE BOTELLAS

El grafico de tendencia evidencia la disminucion del porcentaje de los
tiempos muertos, llegando a finales del mes de junio a un valor aceptable
para la organizacion, los meses de Febrero y de Marzo no son tomados en
cuenta por el tiempo de veda del camarén, debido a que en ese momento

la linea de produccién es irregular.



Tiempos Muertos

4 ~N0o

1TUOU70

Qo
RO

—70% 60,6%

Total mes

% de
reduccion

GRAFICO. 4.11. TENDENCIA DE TIEMPOS MUERTOS
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El grafico de tendencia evidencia el comportamiento del indicador de
tiempos muertos, no se toman en cuenta los meses de febrero y marzo,
debido que es el tiempo de veda del camardn, por tanto las mesas
paralizan sus trabajos muy a menudo ya que no existe materia prima que

procesar, al final del mes de junio el valor se encuentra aceptable.

Inspecciones de Limpieza

| 200%

100% || 100% || 100% || 100% [ 100%

Promedio Preguntas Total de % de cumplimiento
Mes contestadas preguntas en el | del cuestionario de
positivamente cuestionario limpieza
ago-11 4 12
sep-11 5 12
oct-11 7 12
nov-11 9 12
dic-11 10 12
ene-12 12 12 100%
feb-12 12 12 100%
mar-12 12 12 100%
abr-12 12 12 100%
may-12 12 12 100%
jun-12 12 12 100%

GRAFICO. 4.12. TENDENCIA DE INSPECCIONES DE LIMPIEZA
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El grafico de tendencia denota el comportamiento del indicado de las
inspecciones de limpieza, para este indicador, si se toman en cuenta los
meses de febrero y marzo, debido a la importancia de tener las areas

limpias, al finalizar el mes de junio el resultado obtenido es excelente.

Desechos recogidos del suelo

90%

80,8% | [80,9% || 82,4
[808% | [30,9% ] [82.4%

70%

@ @ @ @ o & & \o& © O
& F & & @
& o N &¥ @
< < <
Promedio X % de % reduccion
Promedio gaveta
Mes gavetas de . gavetas de de
recogidas del suelo
desechos Desechos Desechos
sep-11 262 60 22,76%
oct-11 318 14 4,37%
nov-11 355 15 4,35%
dic-11 340 14 4,00%
ene-12 410 44 10,61%
feb-12 76 2 3,19%
mar-12 80 2 2,82%
abr-12 247 8 3,21%
may-12 255 5 2,14% 90,60%
jun-12 310 5 1,59% 93,01%

GRAFICO. 4.13. TENDENCIA DE DESECHOS RECOGIDOS DEL SUELO
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El grafico de tendencia muestra el comportamiento del indicador de la
disminucién de desechos en el suelo, para este indicador si se toman en
cuenta los meses de Febrero y Marzo. Este indicador es muy importante,
debido a que es un punto fundamental para el cumplimiento de las normas
HACCP; al término del mes de Junio se obtiene un resultado excelente

para la organizacion.

Plan de Capacitacion

max 100%
1 0,
min 70% :IGZ,S% 67,8%
55,1%
o 148,7% —
35,9% | 38,0% 43,4%
0 »
28,5% 30,6%|32.2% d

1 I I I I I

0 e e e 2 0 0 (o) R o -0
x> N\ N N \ < N G \\ ) N

) S Y Y Q \ S > Q&

¢ & & & ¢ & & W v ¥
& O & & A3
1 N Q
Horas de Horas de 2% de cumpimiento
Mes Capacitacion capacitacion de las
acumuladas Reales| planificadas ( Anual) capacitaciones

ago-11 16 o4
sep-11 26,75 o4

oct-11 28,75 o9
nov-11 30,25 o049

dic-11 33,75 o4
ene-12 35,75 o4
feb-12 40,75 94 43,35%
mar-12 45,75 o4 48,67%
abr-12 51,75 o4 55,05%
may-12 58,75 o4
jun-12 63,75 Y

GRAFICO. 4.14 TENDENCIA DE PLAN DE CAPACITACION
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El grafico de tendencia muestra el comportamiento del cumplimiento de
las capacitaciones, para este indicador si se toman en cuenta los meses
de febrero y marzo, en estos meses se capacita al personal fijo, entre ellos
los operadores lideres, ya que no se cuenta con un personal muy

abundante, por el escaso procesamiento de camaron.

Personal evaluado

MES Personal en Planta R % de personal evaluado observaciones
evaluado
solo se trabajo 2 semanas
ago-11 367 320 por que laempresa fue
clausurada

sep-11 544 519 95,40%
oct-11 500 475 95,00%
nov-11 542 525 96,86%
dic-11 529 512 96,79%
ene-12 546 529 96,89%
feb-12 81 66 tiempo de veda
mar-12 94 79 tiempo de veda
abr-12 566 551 97,35%
may-12 625 608 97,28%
jun-12 636 619 97,33%

GRAFICO. 4.15. TENDENCIA DE PERSONAL EVALUADO
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La grafica de tendencia muestra el comportamiento del indicador de
Personal Evaluado, en los meses de febrero y marzo los resultados pasan
de excelentes a aceptables, debido a que se cuentan con menos
peladores y mas personal de otras areas, recordando que el personal de
pelado es el que mayor peso tiene y donde el personal se evalla en su
totalidad. Al llegar a junio de este afio el indicador se encuentra en

resultados excelentes.

Rotacion del Personal:

400
1UU70

I

75%

40,7%

29,9%
127,7%
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#de personal

#de personal
que se

# de personal

% del indice |reduccion del

% de

indice de
rotacion

observaciones

Empresa clausurada por2

semanas

40,75%

Tiempo de veda

Tiempo de veda

49,38%

Area que trabajo en que roto en K
mantuvo del de rotacion
Pelado ) ese mes
mes anterior
jun-11 537 201 336 62,57%
jul-11 489 220 269 55,01%
ago-11 320 179 141 44,06%
sep-11 497 257 240 48,29%
oct-11 453 249 204 45,03%
nov-11 495 278 217 43,84%
dic-11 482 264 218 45,23%
ene-12 499 314 185 37,07%
feb-12 36 36 0 0,00%
mar-12 49 49 0 0,00%
abr-12 521 356 165 31,67%
may-12 578 521 57 9,86%
jun-12 589 521 68 11,54%

GRAFICO. 4.16. TENDENCIA DE ROTACION DEL PERSONAL

El grafico de tendencia muestra el comportamiento de la reduccién del

indice de rotacién del personal, los meses de febrero y marzo no son

tomados en cuenta debido al tiempo de veda del camarén que como

consecuencia de escases de la materia prima, la organizacién debe

contratar poco personal. Al final del mes de junio los resultados

alcanzados son aceptables para la organizacion.

Reportes de los indicadores

A continuacion se presentan los formatos que permiten obtener la

informacion de los principales indicadores.



TABLA 24

CONTROL DE CAMBIO DE OPERACION

Codigo:

105

Responsable:

Jefe de Area

Frecuencia de medicién :

Semanal (1 dia)

Revision:

Tiempo perdido por
Dia: # medicion cambio de observaciones
operacion (seg)
1
Tiempo perdido en el dia
o)
2
Tiempo perdido en el dia
[0}
3
Tiempo perdido en el dia
o)
4
Tiempo perdido en el dia
o)
Seg min Horas
Tiempo Promedio perdido [e] 0,00 [e]
Tiempo total perdido en el 0,00 [e]
Firma del Responsible

Elaborado por: Los Autores
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TABLA 25

CONTROL DE TIEMPOS MUERTOS PARA LAS MESAS
CLASIFICADORAS

Fecha: Agosto
Responsable: Jefe de area
Area de Clasificacion (tiempos muertos)
Timpo total
mesa # To Tf de Para | observaciones
(min)
X
X
X
X
X
X
Total 0
Firma del Responsable

Elaborado por: Los Autores



TABLA 26

DETALLE DE PRODUCCION DE CLASIFICADORAS
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Diagrama de las mesas

Fecha:

Area de lasficado Conrolde producci

N

Cantidad de
testas (3 Ibs|
(amaron
bueno

Tipode

(amaron persona

Canfidad de

testas (3 bs)
(AMaron o
(onfome

Tiempo de perdids
Dor abastecimiento

g

Tiempo de pedids
norecoger funds

i

Tiempo de perdids
DOTRCOBEr 3413
g

Tiempo

[ observaciones
tota (min)

Fima delResponsile

Elaborado por: Los Autores
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TABLA 27
DETALLE DE PRODUCCION PESADO

COMTROLDE DERAORAS EM ELARES E PESADO
Respon=able: lefe de Area Codigo:

Frecuencia de medicion M= nsval Revision:
SAreade pesado
Cuantas Cuantas Tiempo
CeEstas CeEstas total de
mdistEn =n Te llegan ala TF parade Dbsereacicnes
mesa mesa pezad
o a,z9 o 2.3 1

Firmadel Responsable

Elaborado por: Los Autores



TABLA 28

CONTROL DE DESECHOS
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Responsable:

Jefe de Limpieza

Frecuencia de medicion:

Diario

Gavetas de desechos

fecha recogidos del suelo

Total de
gavetas de
desechos

% de gavetas
de desechos

Observaciones

firma del Responsable

Elaborado por: Los Autores




TABLA 29

CHECK-LIST INSPECCION DE LIMPIEZA
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Responsable: Jefe de Area Codigo:

Frecuencia de medicion Sermanal Revision:

Cuestionario de limpieza planta

Preguntas en el momento que se procesa

5i

no

1.- Existen gavetas fuera de su lugar respectivo

2.- Existen desechos solidos {No cascara de camaron) en el
suelo

.- El piso se encuentra con un liquido diferente de agua

.- Existe hielo en el suelo

.- Existe personal sobre |as [ineas de abastedmiento

3
4
5.- £l Area se encuentra desordenada
B
7

.- Existe cascara de carmaron en el suelo

Preguntas al cierre del proceso

1.- Se encuentran los materiales e insumos fuera de sus
respectivos |ugares

2.- El suelo se encuentra con desechos

3.- Existen lugares dentro del drea donde no se rocio agua y
cloro

4.- Las mesas se encuentran aun sucias

5.- Existen gavetas llenas de desechos fuera del lugar de
deposito

Elaborado por: Los Autores

Firmadel Responsahle




TABLA 30

CONTROL DE CUELLOS DE BOTELLAS
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Responsable;

Jefe de Area

Codigo:

Frecuencia de medicion:

Mensual

Revision:

Fuente: control de produccion de clasificadaras, control de pesado, control de cambio de

clasificado, control de cambio de pesado

les

Cuellode | cuellode
botella | hotella
clasificacion| pesado
(min} (min}

tiempo
total

perdido
(min}

Tiempo
total
Trabajado
(min}

% de
tiempo
perdido en
cuello de
botellas

% recluccion

de tiempo

perdido en
cuello de
botellas

Firma del Responsible

Elaborado por: Los Autores
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TABLA 32

CONTROL DE DESHIDRATACION

Responsable:

Jefe de calidad

Frecuencia de medicion:

Porlota

Control de Porcenta

je de deshidratacion

Fecha | Proveedor

Lote

deshidrataci| en procesa

Firma

Revisado por

Jefe de Calidad

Elaborado por: Los Autores
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TABLA 33

CONTROL DE TEMPERATURA

114

Responsable: Jefe de ralidad
Frecuenta de medidion: Por lote
Control d temperatura
Fecha | Proveedor Lote Temperatura Chservciones Fima
Revisado por

Jetede Calia

Elaborado por: Los Autores
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TABLA 35

CONTROL CAPACITACIONES

116

Hora

T Hora Real Tema de Capacitacion o Charla Dirigido a Responsable FECHA | OBSERVACIONES
16 hrs 16 hrs HACCP en la industria de alimentos Jefe de Planta y supervisores Organizacion ago-11
Admini - Ri ! R
6 hrs Ohrs dministracion dt? iesgos y Control de Supenvisores, operadores lideres Organizacion, jede ago-11
Pérdidas de Planta.
Sistemas de gestion ambiental y la - L
16 hrs o] horma 1ISO 1400 Gerencia,Jefe de Planta,supervisores. Organizacion sep-11
5 hrs 10 hrs Reduccién de desperdicios dentro de Personal de Planta Ejecutores del sep-11 Charlas Internas
planta sc
. . Capacitacion de procedimientos en O_p_erador_es Il_cleres; personal areas: Ejecutores del
30 min 45 min clasificado, limpieza, pesado, glaseado y sep-11 Charlas Internas
operaciones de control sC
endundado
- Operadores lideres; supervisores; personal )
Prevencion y Control de la ) N Ejecutores del
2 hrs 1 hr, 30 min P areas: clasificado, limpieza, pesado, oct-11 Charlas Internas
Contaminacion : sc
glaseado, enfundado, masterizado
. Capacitacion de procedimientos en Operadores lideres; personal areas: Ejecutores del
30 min 30 min. . clasificado, limpieza, pesado, glaseado y oct-11 Charlas Internas
operaciones de control SC
enfundado
10 hrs o] Auditoria de Sistemas de Gestion Empleado del area Administrativo Organizaciéon nov-11
Capacitacion uso y mantenimeinto de Operadores lideres, personal
1hr [1hr,30 min P Y mantenimiento, abastecedores, area Jefe de Planta | nov-11 Charlas Internas
instrumentos y equipos
pesado
2 hrs 2 hrs Contaminacion del suelo y manejo de Personal de Limpieza y mantenimiento | Compafia Asesora| dic-11 Charlas Internas
desechos sdlidos
Capacitacion uso y mantenimeinto de Operadores lideres, personal
1hr 1 hr, 30 min pacit Y . mantenimiento, abastecedores, area Jefe de Planta dic-11
instrumentos y equipos
pesado
Capacitacion Procedimientos Generales | Area Administrativa, Operadores lideres, Ejecutores del
2 hrs 2 hrs " : . ene-12 Charlas Internas
del sistema de gestion personal dijo de planta sC
3 hrs 2 hrs Buenas Practicas de Manufactura. Personal fija de planta Compainia Asesora| feb-12
L . . . X Compafifa
2 hrs 2 hrs Capacitacion _Procedlrnlenlo; Generales | Area Admlnls(ratlva:VOperadores lideres, Asesora, feb-12 Charlas Internas
del sistema de gestion personal dijo de planta .
ejecutores del BSC
3 hrs 2 hrs Buenas Practicas de Manufactura. Personal fija de planta Compaiiia Asesora| mar-12
Capacitacion Procedimientos Generales | Area Administrativa, Operadores lideres, Compatiia
2 hrs 2 hrs " N " Asesora, mar-12 Charlas Internas
del sistema de gestion personal dijo de planta .
ejecutores del BSC
10 hrs 6 hrs Higiene y Manipulacion de Alimentos Supervisores Organizacion abr-12
para Supervisores
5 hrs 5 hrs Capacitacion Produccion mas limpia Jefe de Planta y supervisores Compafiia Asesora| may-12
Capacitacion Procedimientos Generales | Area Administrativa, Operadores lideres, Compatiia
2 hrs 2 hrs . N L Asesora, may-12 Charlas Internas
del sistema de gestion personal dijo de planta 5
ejecutores del BSC
5 hrs 5 hrs Capacitacion Produccion mas limpia Jefe de Planta y supervisores Compafila Asesora| jun-12

Elaborado por: Los Autores




TABLA 36
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CONTROL DEL INDICE DE EVALUACION DEL PERSONAL

Responsable: Jefe de Recursoshumanos | Codigo:
Frecuencia de medicion Mensua Revision:
PLANTA
Fuente: Control del Personal
MES Perorlen. Pesoalealio % de personal evaluado |observaciones
Planta planta
Junio
Julio
Agosto
Septiembre
Octubre
Noviembre
Diciembre

Firma del Responsible

Elaborado por: Los Autores
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TABLA 37

EVALUACION DEL PERSONAL (PROCEDIMIENTOS DE OPERACION)

TIPO DE CAPACITACION: INTERNA ( ) EXTERNA ( )
Registro N. Fecha Inicio: Hora Inicio:
Instructor: Fecha fin: Hora Fin:
Tema de la Charla: Duracion:

- " No .
No.| Nombre Participante | Area | # Cedula |Cumple Firma
Cumple
OBSERVACIONES:
Responsable:
Firma:

Elaborado por: Los Autores
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Iniciativas estratégicas:

El proposito de las iniciativas estratégicas es ayudar a la empresa a
obtener los resultados esperados, los cuales estan directamente alineados
con los objetivos estratégicos y sus respectivos indicadores, el
cumplimiento de las mismas. Las iniciativas estratégicas que se plantean

para nuestro estudio son a Nivel de Planta, como lo indica la Tabla 40.

Matriz de iniciativas estratégicas:

La Matriz de iniciativas estratégicas Tabla 38, muestra el grado de impacto
segun el criterio establecido, para este criterio se evalla cualitativamente

con una puntuacién que va de 0 a 3, en la escala que establece:

0 = No tiene importancia | 2 = Mediano impacto

1 = Bajo impacto 3 = Alto impacto

Mediante este criterio, se determinan las iniciativas estratégicas que
garantizan con mayor efectividad lo propuesto en los objetivos. Las
iniciativas definidas como principales en la Tabla 39; se priorizaron, por el

nivel de impacto obtenido y el nivel de costos a emplear.



TABLA 38
MATRIZ DE ESTRATEGIAS A NIVEL ORGANIZACIONAL

120

Ponderacién Iniciativas estrategicas
<
< e s =l =
SE L s | : 2s5 | E83
R " S S SO £ < 3 £3 el
0=No tiene importancia B 20 = = (4] s 3S48 o6& 8
j 2 9 = £ S B 22 L
1= Bajo Impacto S o g § 3 82 ] g § ]
2 =Mediano Impacto 2 =g 2 R €25 SEE
= = 5] =4 =
3 = Alto Impacto £ E S = = e 2 £33 85 5
2s == = 5 g 2 E £
52 = 8 3 [ &3
Objetivos Estratégicos = © Pt E £ S =
ic
Asignar un 30% en |nvers|fm para compras de maquinarias e 3 3 0 3 0 0
insumos
Asignar un 25% de las inversiones para las adecuaciones en la
. 3 3 0 3 o 0o 0
infraestructura
Asi 10% de lai i6 laimpl tacion d
signar un 10% de la inversion para la implementacién de 3 3 ° 3 o o o
procedimientos y normas
> Asignar un 15% de las inversiones a capacitaciéon 3 3 0 3 0 0o 0o
Mejorar en un 10% la comunicacidn con los clientes 2 3 o] 0 0 3 2
o
]
] Mantener la cartera de clientes en un 100% 3 3 ] [¢] o 3 3
=]
a Aumentar la Cartera de cliente en un 50% 3 3 0 [¢] 3 1 3
Reducir las demoras en el area de Clasificacion en un 30% 1 0o 3 0 0 0 0o
= Reducir las demoras en el area de pesado en un 30% 1 0 3 0 o 0 0
Mejorar la calidad de produccion para obtener 99% de camaron
3 3 0 9] o 3 o
conforme
. Mejorar la Organizacion y limieza de las areas en un 10% 3 3 0 0 0 0 0
& - =l Capacitar al personal sobre la optima aplicaion de los
s £| procedimientos a fin de lograr una mejora del 10% en la eficiencia 1 0 0 3 0 1 1
5 2 de sus operaciones
g 52
£ss
L ] Planificacion de 6 capacitaciones en liderazgo y gestion de Personal 3 0 0] 3 0 0 0
I IMPACTO ESTRATEGICO TOTAL 32 27 6 18 3 11 El

TABLA 39

MATRIZ DE ESTRATEGIAS A NIVEL DE PLANTA

Ponderacién Iniciativas estrategicas
o
w v c 3 v 8 w 5
] «8 |°h 2 g3 3 o 8 3 2
=No tiene importancia § §§ 25 s < a 'é 8 & R ’é o 3 2
£ el b1
=BajoImpacto g EEE 5% | &5 |ss| B8 5| it ¢ 8,
e = « = g
2 =Mediano Impacto T8 Ty €82 R o> |25 I} € 8 Y K S
§g| 6% [8g8| =c | T8 (35 ¢ | & 0o £ ] R
kS k+) = c S| = ) 1] 9
3= Alto Impacto 88| g8 8| s 83 |8 ¢ ] T g5 o g3
£ fo | E5 82 g2 (58] 8 [=| 5 53 o g2
g | Es |88 | g2 | 88 |5°| = |5 ¢ |28 | |
8 25 |18¢ g8 ES |8 e [ 5 £ 9 2
o 2 o 5 & o © © & 8
Obijetivos Estratégicos £ E g g g é .g% S 2 E E 2
= o
°
Tener solo un 5% de deshidratacién en el camarén 2 0 3 0 0 3 0 0 0 1 1 3
a
§ Mantener el camardn por debajo de los 9°C 3 0 3 0 0 1 0 0 0 1 2 3
S
o
: Reducir los cuellos de botella en un 80% ! 3 ! 3 2 3 3 0 0 3 1 0
2
z
1 Reducir en un 90% los tiempos muertos ! 0 0 ! ! 3 0 0 0 ! 1 0
5 Lograr que el 100% de las inspecciones de limpieza tengan una ; 3 o 1 0 1 0 0 0 0 0
& evaluacion minima del 90% 1
Reducir en un 80% los desechos recogidos del suelo 3 3 0 0 0 3 0 0 0 0 3 0
E = Lograr evaluar el 90% del personal anualmente 0 0 0 1 2 0 0 0 0 0
3 % 1 0
E £ Cumplir 100% con el plan de capacitacion de procedimientos 0 0 1 1 1 3 0 2 3 1
2d¢ 1 0
T2
& g Reducir un 80% el indice de rotacion del personal 1 0 0 0 0 3 0 3 0 0 3 0
IMPACTO ESTRATEGICO TOTAL 14 9 8 7 6 20 3 5 3 7 14 6

Elaborado por: Los Autores
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TABLA 40

CONTROL DE COSTES DE LAS INICIATIVAS ESTRATEGICAS

Iniciativas estrategicas
[ v §
o [ he} o) 3 n " 7]
g g 'Lg) .; g % c -: S 0 .g % g g §
3 50 [c@ £ 8 T 5 w a L5 » c
£ cg (26 £0 0 g cou o 9 £ o 4 9
0 oo | £E 00 ORS R 2 g s o 99
Taol s |80 %9 o> | 2§ 4 c ¢ 2o T |85
s 62 (g8 | 98 | 28 | 39 3 § | o | g% | § |®%
G > 00 €T 9 =] 59 2 S c [0} 5 v Q £ 0
Q0 89 [P K] g3 9% c @ T 5 0 o>
e®l e [Es° 3o | 88 |88 & || 5| 52| ¢ |is
E | es|es | EE (S8 | 88| & | [ %l ¢ |@
7] 9 L o] v = a a o E v ) N
2 o 2 £ 0 E o v 3 =0 2 c
= g c |c¢ G ° ] @ £ g 3 3 8
E| |k |t | Ef S O L
w
IMPACTO ESTRATEGICO TOTAL 14 9 8 7 6 20 3 5 3 7 14 6
Costo Total de Iniciativa (Dolares/Afio) 406,25 320 896400 | § 3710(S 25840($ 7.92500($ 1.028,00|S 40000 S 8000 S 64000(S 24000($ -
Implementacion de nuevas Gavetas Implementacion de nueva manera de recoger desechos Tecnicade mantenimiento de temperatura del camaron en proceso
Inventaro en planta W Gavetas Inventario en planta B Gavetas Se necestan adicional 30| Sacosde Hielo /darios
Compra 1000 Gavetas Se necesitan paraimplementar . . i
“p 4 .p 1) Gavetas Sacos adicionales o Afo 1060 Sacos [Afos
Reposicion anual Bl Gavetss estrategia
Total Compra B Gavetas Costoadquisicion nuevas gavetas |§ - dolares
, — (ostodeSacosdedlhg | § 083 Centavos
CostoGavetas | S 325 dolares funidad Persona permanente de impieza | § 3100 dolares
CostoTotalestrategia | S 40625  Dolares Costo Total esrategia § 00 Dolares (ostoTotelestrategia | 83640 Dolares
implementacion de formato de cambio de operacion implmentacion de cestas de diferentes coloresy tamafios Compra de nuevos equipos
Silhatos 2 Unidades Cestas Diametro 0am 1 Cestas .
- #Balanzas 3 Unidades
Costosibatos— [§ 500)  Dolares (osototelCestas em {5 %600 Dolares
Costoimplementacion de Cestas Diametro 2cm i Cestas "
P 00| Dolares Costo Unitario § 500 dolares
formatos Costo total Cestas 22m § 04 Dolares
Capacitacion s Cestas Diametro 26m 1 Cestas #Temometro Y Unidades
procedimiento Costo total Cestas 26em § Q0 Dolares Costo Unitario § 190 dolares
CostoTotaestrategia |S 3740[  Dolares CostoTotal estrategia § 1840 Dolares CostoTotalestrategia | § L0800 Dolares
Plan de Incentivos Plan de Incentivos
Operadores premiados 3 Operadores Costo Tinta Impresora § B0 Dolares
‘ ' Dolares
Premio § 1000]  Dolares Costohojaspara formatos 3resmas) | § 1350
CostoTotal estrategia | § 360000|  Dolares Costo Total esrategia § %% Dolares

Elaborado por: Los Autores
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Desarrollo de Iniciativas:

Implementacion de nuevas gavetas

FIGURA. 4.2. IMPLEMENTACION DE NUEVAS GAVETAS

Debido a que la organizacion desea disminuir los desechos en el suelo y
aumentar la produccion se necesita adquirir mayor cantidad de gavetas

para poder implementar una nueva forma de recoger desechos.

Implementacion de nueva forma de recoger desechos.

Existen muchos desechos en el suelo debido a la forma de recogerlos, los
operarios que se encuentran en el area de pelado, dejan todas las
cascaras de camaron a un lado de la mesa lo cual se acumula en el area
de trabajo, creando un caos. Observando que los operarios, indican al

personal de limpieza la recoleccion de estos desechos en el tiempo que
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ellos creen es el necesario, esto provoca en muchas ocasiones que las

mesas se rebocen y por lo tanto las cascaras de camardn caigan al suelo.

Es necesario para esto implementar un sistema de recoleccion de
desechos el cual consiste en colocar una gaveta por debajo de la mesa
entre dos peladores, situando los desechos en estas gavetas y asi evitar

su acumulacion en la mesa de trabajo.

FIGURA. 4.3. IMPLEMENTACION DE NUEVA FORMA DE RECOGER
DESECHOS

Técnica de mantenimiento de temperatura del camardn en proceso.

Debido a que el cambio de temperaturas mayores a 12 °C provoca en el

camaron deshidratacion, mal olor, cambio de color, es necesario crear una
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técnica que permita al camaron mantenerse en la temperatura adecuada.
Por lo tanto la hemos llamado técnica “sanduche”, la cual usamos al
momento que se transporta la materia prima y durante el proceso; esta
técnica consiste en colocar una capa de camaroén, luego revolver esta
capa con hielo, después colocar encima una capa de hielo, una capa mas

de camardn, otra capa de hielo y asi sucesivamente hasta llenar la gaveta.

FIGURA. 4.4. TECNICA DE MANTENIMIENTO DE TEMPERATURA DEL
CAMARON EN PROCESO
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Implementacién de formato de cambio de operacion.

Cuando se realiza el cambio de operacion, el tiempo en que se ejecuta
dicho cambio es muy alto, provocando un cuello de botella, esto se
presenta debido a que no se tiene un orden estipulado e inclusive el
personal no sabe en qué momento debe cambiar a las mesas de pesado y
que puesto debe ocupar, ademas se obstruyen las lineas de
abastecimiento que hasta ese momento no habian sido marcadas; por lo
tanto es importante dejar estipulado la manera y el orden en que el

personal debe realizar el cambio de operacion.

Para esto se ha creado un formato donde se especifica la ruta, la direccion
y los puestos que se deben mover, la manera de activar el cambio es a

través de un silbato que lo hara sonar la supervisora del area.
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Balanzs

omiime

0000 W
©

L J

PESADO - CLASIFICADORAS
TABLA DE CAMBIO DEL PERSONAL (Se realiza al escuchar el pito)

ENCARGADO: SUPERVISOR DE AREA

FIGURA 4.5. CONTROL DE CAMBIO DE OPERACION.

Elaborado por: Los Autores

Se deja estipulado que mientras se realiza el cambio, los abastecedores

pueden ejecutar su funcion, ya que es prioridad # 1 del personal.
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Implementacion de cestas de diferentes colores y tamafnos

Para mejorar la clasificacion y evitar en ocasiones la mezcla del camarén
de importacion con el de exportaciéon, se debe implementar un sistema de
cestas por color definiendo el producto que debe ir en cada cesta, eso
ayudara a que el producto fluya con mas rapidez por las mesas de las

clasificadoras.

Color:

Verde: Camarén de | Roja: Camardn | Azul: Camarén Broken
exportacion deshidratado

Tamafio

Didmetro 20cm: 150-200 | Diametro: 22cm: 200-300 | Didmetro: 26cm: 300-
(camarones/funda) (camarones/funda) 500 (camarones/funda)

FIGURA. 4.6. IMPLEMENTACION DE CESTAS DE DIFERENTES
COLORES Y TAMANOS.
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Las capacitaciones son de suma importancia en toda organizacion, estas

ayudan a mejorar y alcanzar metas propuestas. El plan de capacitaciones

se define junto con el grupo de liderazgo, especificando cuales son los

objetivos de la organizacién y que puntos se deben reforzar para alcanzar

dichos objetivos.

TABLA 41

DESARROLLO DEL PLAN DE CAPACITACIONES.

Hora — —
. Tema de Capacitacion o Charla Dirigido a Responsable FECHA | OBSERVACIONES
16 hrs HACCP en la industria de alimentos Jefe de Planta y supervisores Organizacion ago-11
6 hrs Administracion de’ R_lesgos y Control de Supenvisores, operadores lideres Organizacién, jede ago-11
Pérdidas de Planta.
Sistemas de gestién ambiental y la " . o
16 hrs norma 1ISO 1400 Gerencia,Jefe de Planta,supervisores. Organizacion sep-11
5 hrs Reduccion de desperdicios dentro de personal de Planta Ejecutores del sep-11 Charlas Internas
planta BSC
. Capacitacion de procedimientos en Qp_eradorgs Il_deres; personal areas: Ejecutores del
30 min . clasificado, limpieza, pesado, glaseado y sep-11 Charlas Internas
operaciones de control BSC
endundado
Prevenciony Control de la Operadonjes I|Qgres: supervisores; personal Ejecutores del
2 hrs A " areas: clasificado, limpieza, pesado, oct-11 Charlas Internas
Contaminacion X BSC
glaseado, enfundado, masterizado
N Capacitacion de procedimientos en Qperadorgs IIQeres: personal areas: Ejecutores del
30 min . clasificado, limpieza, pesado, glaseado y oct-11 Charlas Internas
operaciones de control BSC
enfundado
10 hrs Auditoria de Sistemas de Gestidn Empleado del area Administrativo Organizacion nov-11
Capacitacion uso y mantenimeinto de Operadores lideres, personal
1hr pact y . mantenimiento, abastecedores, area Jefe de Planta nov-11 Charlas Internas
instrumentos y equipos
pesado
Contaminacién del suelo y manejo de —_— - e .
2hrs i Personal de Limpieza y mantenimiento Compaiiia Asesora| dic-11 Charlas Internas
desechos sélidos
Capacitacion uso y mantenimeinto de Operadores lideres, personal
1hr P . y . mantenimiento, abastecedores, area Jefe de Planta dic-11
instrumentos y equipos
pesado
Capacitacion Procedimientos Generales | Area Administrativa, Operadores lideres, Ejecutores del
2 hrs . N ;- ene-12 Charlas Internas
del sistema de gestion personal dijo de planta BSC
3hrs Buenas Practicas de Manufactura. Personal fija de planta Compaiiia Asesora| feb-12
o . - . " Ci i
Capacitacion Procedimientos Generales | Area Administrativa, Operadores lideres, ompania
2 hrs N N " Asesora, feb-12 Charlas Internas
del sistema de gestion personal dijo de planta
ejecutores del BSC
3hrs Buenas Practicas de Manufactura. Personal fija de planta Compaiiia Asesora| mar-12
o - - . " Ci fiie
Capacitacion Procedimientos Generales | Area Administrativa, Operadores lideres, ompania
2 hrs : N " Asesora, mar-12 Charlas Internas
del sistema de gestion personal dijo de planta
ejecutores del BSC
10 hrs Higiene y Manlpulamo_n de Alimentos Supervisores Organizacion abr-12
para Supervisores
5 hrs Capacitacion Produccion mas limpia Jefe de Planta y supervisores Compaiiia Asesora| may-12
Capacitacion Procedimientos Generales | Area Administrativa, Operadores lideres, Compaiiia
2hrs del sistema de gestion ersonal dijo de planta Asesora, may-12 Charlas Internas
g P l P ejecutores del BSC
5 hrs Capacitacion Produccion mas limpia Jefe de Planta y supervisores Compaiiia Asesora| jun-12
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Implementacion de abastecedores de insumos

Las clasificadoras en su proceso pierden mucho tiempo en tareas como:
recoger fundas, abastecerse de agua, colocar el producto en la mesa de
pesado; inclusive al realizar estas tareas provocan un desorden en el area
evitando que los abastecedores de camardn lleguen a las mesas de

clasificado a tiempo.

Se ha propuesto la implementacién de dos operarios como abastecedores
de los insumos que requieran las clasificadoras, esta implementacion

reduce los tiempos perdidos por parte de las clasificadoras.

FIGURA. 4.7. IMPLEMENTACION DE ABASTECEDORES DE
INSUMOS.
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Compra de Nuevos equipos

Existe una balanza en el area de pesado y una en el area de pelado esto
genera cuellos de botella y perdidas de tiempo al realizar las operaciones
de pesado en ambas areas, por esta razon se desea comprar equipos que
ayuden a disminuir el tiempo perdido por la generacién de cuellos de
botellas, se deben aumentar una balanza por area y tener una de
repuesto, ademas se necesitan 2 termometros digitales para el control de

la temperatura en el flujo del proceso

FIGURA. 4.8. COMPRA DE NUEVOS EQUIPOS

Plan de Incentivos

Consiste en una remuneracion de 100 dolares a los 4 operadores que en

promedio dia tengan el mas alto indice de libras de camaroén peladas, este
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premio sera retribuido bimensualmente y ayudara a que el indice de
rotacion del personal del area de pelado disminuya.

Sin embargo la empresa se compromete a actualizar y mejorar el plan de
incentivos a fin de que los operadores siempre prefieran trabajar con la

compainia.

Formacion de Operadores Lideres

La empresa actualmente se encuentra en proceso de actualizar y aplicar
la Gestidon, mediante esto, busca perfeccionar sus procedimientos y
aumentar su produccion, por lo tanto, se crea la necesidad de formar
operadores lideres en el area de pelado, para esto, se tomara en cuenta a
las personas que en el historico cuentan con mas libras peladas por
semana y tiempo trabajando en la compafiia, en total se escogen 24
operadores, los cuales seran capacitados en todo el proceso, cabe indicar
gue los operarios por contrato pasan a formar parte del personal fijo de la
organizacién. La funcién de estos operadores es capacitar y retroalimentar
al personal actual y al nuevo en las areas de pelado, estos guiaran e
inspeccionaran que los procedimientos se estén realizando de la manera

adecuada. Siendo una colaboracion importante en el proceso.
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FIGURA. 4.9. FORMACION DE OPERADORES LIDERES.

Alianza estratégica con Los proveedores

Para lograr obtener un producto de calidad es necesario que los controles
sean tomados desde el cultivo, cosecha, transportacion, por tal razén se
crea una alianza estratégica con los proveedores definiendo puntos para

beneficio de ambas partes las cuales se deben cumplir a cabalidad.

En esta alianza se definen los siguientes puntos:

e Aplicar la técnica sanduche luego de la pesca del camaron.

e Todo lote sera devuelto si la temperatura es mayor a 12°C.
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e La organizacion se compromete a tomar todas las libras de camarén
traidas por el proveedor siempre y cuando estas cumplan con los
controles de calidad pertinentes.

e La parte proveedora deberd adecuar los camiones que utiliza para
transportar los productos de manera adecuada.

e EIl proveedor se compromete a entregar siempre la mayor parte de su
pesca a la organizacion, el 80% cuando la pesca del camarén sea
escasa.

Indicando que esta alianza estratégica formara parte del procedimiento

de entrega de materia prima por parte de los proveedores

Desarrollo de Procedimientos vy reqistros:

En el analisis del problema de control de calidad y produccion se realizan
los reportes pertinentes para cada una de las éareas, los cuales son
realizados cada hora en teoria; llevando un control mas detallado de las
tareas a realizar, de la misma manera se realiza en la elaboracion de

procedimientos de puesto de trabajo.

Para esto, se ha elaborado los procedimientos de los puestos de trabajo

principales o necesarios que se incluyen en las siguientes tablas.
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TABLA 42

PROCEDIMIENTO PARA EL PERSONAL DEL AREA DE CLASIFICADO

EMPRESA EMPACADORA DE CAMAROMN
Fecha: Codigo
Responzable: RRHH Revizado
Manual de procedimlento para el personal de clasiflcaclon

" Ponerse ropa de trabajo (mandil de trabajo, plastico protector, guantes,

botas v cofia)
2 Lavarse las manos antes de entrar a planta con jabdn yodado vy gel secante
5 Recoger las cestas para poner los camarones a clasificar (color azul=

deshidratado , colorrojo= exportacidn)
4 Recoger el agua v las fundas del lote gque se procesa solo la primeravez
5 ubicarse ensu respectivo puesto de trabajo
& Cuando tuviere 3 cestas|lena depositarlas en la mesade pesado
7 Volver a su respectivo puesto de trabajo
g Cada vez que su puesto de trabajo se encuentre libre de producto, realizar el

cammbio de operacidn verificando gue exista producto en el drea de pesado
9 A la hora de almuerzo debe esperar el turmo de sumesaa salir
10 A la hota de zsalida debe hacerlo encompleto orden y respetando la fila
11 lavarse las manos antes de salir
12 devolver la ropa de trabajo

Observaclones

Firma del Responsable

Elaborado por: Los Autores
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TABLA 43

PROCEDIMIENTOS PARA EL PERSONAL DE LIMPIEZA

EMPFRESA ENMPACADORA DE CAMAROM

Fecha: Codlgo

Responsakle: RRHH Rewvisado

Manual de procedimlento para Personal de Limpleza

Fonerse ropa de trabao (mandll de trabajo, plistico protector, guantes,

L botas v cofla)

2 Lavarse las manos antes de entrar a planta con Jabdn yodado y gel secante

5 verlflcar gue el drea determinada a su cargo este en orden

a Colocar las gavetas por peladores a trabajar

= Estar atento qulen necesita un camblo de gaveta, debldo a que la gue tenla
estallena de desperdiclo

] Llewvar las gavetas llenas de desechos al deposito de despe rdiclos

7 volverasu respectivo puesto de trabajo

= verlflcar que no exista desechos en el suelo caso contrado, recogerio con
una escoba plasticay pala

g verlflcar gue no existan liguldos diferentes de agua en el suelo, caso
contrarle remowverlo hacla la alcantarilla

10 Ala hora de almuerzo debe esperar el turno establecido

11 Alahora de sallda debe esperar que todo el personal de su drea salga para
reallzar la deblda limpleza

1z verlflcar gque todas la mesas estdn totalmente llmplas

135 verlflcar gue todo el plso esta lmplo

14 wverlflcar gue todos los Insumos estén en sus respectivos lugares

15 Roclar agua con clors portoda el drea, Incluso en las paredes

15 Ala hora de sallda debe hacerlo en completo orden

17 Lavarse las manos antes de sallr

1= Dewvolwver la ropa de trabajo

Observacdones

Filnmna del Responsable

Elaborado por: Los Autores
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TABLA 44

PROCEDIMIENTOS PARA EL PERSONAL DE PESADO

EMPRESA EMPACADORA DE CANMAROM

Fecha: Codigo

Responsable: RRHH Revizado

Manual de procedimiento para el personal del Area Pesado

o Fonerse ropa de trabajo (mandil de trabajo, pldstico protector, guantes,
botas y cofia)

2 Lavarse las manos antes de entrar 2 planta con jabon yodado y gel secante

3 ubicarse en su respectivo puesto de trabajo

4 Esperargue llegue gl producto a la mesa

5 Comenzar a pesar cesta por cesta (5 libras en total)

B Paszarla cesta de peso optimo a glaseado

= Cadawvez gue su puesto de trabajo se encuentre libre de producto, realizar el
cambio de operacicén (solo si es personal de clasificacion)

2 Alahorade almuerzo debe esperar el turno de su mesa a salir

g Alahorade salida debe hacerlo en completo orden y respetando lafila

10 lawvarse |las manos antes de salir

11 devolverlaropade trabajo

D bserwvaciones

Firma del Responsable

Elaborado por: Los Autores



PROCEDIMIENTOS PARA EL PERSONAL DE GLASEADO Y

TABLA 45

ENFUNDADO.
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EMFP RESA ENMPACADORA DE CAMARDN

Fecha: Codigo

Responsable: FR.RHH Revizado

Manual de procedimiento para Personal de Glaseado y Enfundado

Ponerse ropa de trabajo (mandil de trabajo, plastice protector, guantes,

1 o
botas y cofia)

2 Lavarse las manos antes de entrar a planta con jabon yodad o v gel secante

3 Ubicarse en su respectivo puesto de trabajo

A Ezperargue llegue el producto a la mesa

5 Comenzaralavar los camarones provenientes de lazs fundas pezadas

& Glazearla funda camarones

7 luego de eso cerrar |2 funda bajo las indicaciones del diente

a Depositar lafunda con el producto a las gavetas para suU respectivo
almacenamiento

g A la horade almuerzo debe ezperarel turno de su mesa a =alir

10 A |a hora de =alida debe hacerdo en completo orden v respetando |2 fila

11 Lavarse las= manos ante=s de =alir

12 devolverla ropa de trebajo

Observaciones

Firma del Responzable

Elaborado por: Los Autores
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Sistema de Control y Monitoreo del Plan Estratégico

El éxito en la implantacion del plan requiere un constante monitoreo que
permita guiar la ejecucion y solucionar los problemas que se vayan
encontrando. A cada indicador de gestion se le realiza un analisis y se

comparan los resultados con la meta establecida.

Las principales razones de fracaso que se presentan en el plan estratégico
son por errores de disefio que se originan de la mala estimacion de las
metas; poca claridad. También existen fallas de implementacién que se
originan por falta de cumplimiento de lo programado (procesos,
actividades) por parte de quienes estan a cargo de la operacién, por
factores externos que originan incumplimiento en el escenario en que se

implementa el proceso.

Las actividades del monitoreo deben programarse con anterioridad a la
ejecucion y Operacién, con el objetivo de minimizar las dificultades

practicas y maximizar su utilidad.
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Disefar el Plan de Monitoreo:

Esta es la primera actividad a realizar, y se debe tomar en cuenta lo
siguiente:

e Informacion del Monitoreo

Los Responsables de la informacién que proporciona el monitoreo

Indicadores.

Los instrumentos que se utilizaran.

Periodicidad.

Tipo de informes.

Procesamiento de los datos

Plan de Monitoreo

En el plan de monitoreo se definen los indicadores de impacto, analizando

coémo y cuando se miden.



TABLA 46

CONTROL DE INDICADORES

Objetivos Indicador Métrica Meta | ago-11 | sep-11 | oct-11 | Meta |Semaforo|Observacion
Libras de producto
Lograrqueel 97%del | Nivel de ( P _
) conforme/ total de Por debajo
producto tenga fa Camaron oas producidas en el 97% [92,58%|91,68%|93,83%| 97% e la mets
lidad id Conf
calidad requerida onforme mes)*100
Cumplir al 100% con el
P ' Plande | (#de Puntos cerrados / )
plan de , Por debajo
mplrentain Implementacion| total de puntosenel |100%]18,67% | 24,18%|32,21%| 100% e la mets
*
HACCP HACCP Plan HACCP)*100
Nivel de
Reducir las demoras | reduccion de
eneldreade | d las | 1-{Demoras del mes
o emorsen s | 11 ® 1 70% | 000% [34,15%[3996%| 70%
clasificacion enun | mesasde ~|(min) / Base (3148 min))
70% clasificacion
manual
Nivel d
Reducir las demoras " dul\cliiéne & 1- (demoras del mes
en el drea de pesado demorasenel (min)/ Base (1721,1 | 70% | 0,00% |18,70%26,15%| 70%
enun 70% , min))
area de pesado
(libras producidas en el
Cumpliral 98%conel | Plande | mes/ libras proyectas a o8% |15 250 o4 seselog 3w | oan Por debajo
plan de produccion | Produccion | produciren el mes) ' ' ' de lameta

*100

Elaborado por: Los Autores

140
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A continuacion se presenta el formato de Reporte de Indicadores
Tabla 47; este formato permite obtener la informacion de los
indicadores con sus respectivas descripciones; y a su vez otorga
disponibilidad de datos.

TABLA 47

FORMATO: REPORTE DE INDICADORES

Responsable:

Fecha:
Frecuencia: Semanal Mensual
Semana # Caodigo:
Indicadores Area Cantidad

Observaciones:

FIRMA RESPONSABLE:

Elaborado por: Los Autores



142

Validacion de las Medidas de Control:

Una vez alcanzado el cumplimiento de metas; por medio del Balance
ScoreCared, se logra obtener la validacion del sistema por medio de las

medidas de control.

Si las medidas de control no cumplen con la validacion; se propone a la
Empresa convocar a reunién, de esta manera poder analizar las métricas,
reevaluar las medidas de control, los objetivos y estrategias a la situacion
actual; aplicar planes de accion y asi lograr satisfacer las necesidades de

la Empresa.

Para esto se debe llevar registros y documentos que permitan el analisis
mediante el Monitoreo de Control. Cabe indicar que estos registros y
documentos, deben ser firmados por la persona que monitorea y es el

responsable de ejecutar la gestion.

Control del sequimiento y la medicion:

Se propone que el control del seguimiento y medicion de los indicadores lo
debe realizar el jefe de area, este andlisis a profundidad se lo realiza
mensualmente; para luego ser reportado al jefe inmediato (en este caso la

Gerencia).
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Reuniones de sequimiento al Monitoreo y Control: Las reuniones de la

alta direccion (Gerencia, Accionistas, Direccidbn Ejecutiva) son la
herramienta basica de seguimiento, con frecuencia mensual cuyo Unico
punto de agenda es discutir los resultados obtenidos en cada uno de los
indicadores presentados en el tablero de control. Para dichas reuniones es
necesario preparar un informe mensual del Andlisis de resultados de los

indicadores. En las reuniones de seguimiento se debe:

1. Discutir los indicadores en rojo.

2. Analizar los indicadores en verde.

3. Evaluar cambios que pudieran haber ocurrido y considerar nuevas
oportunidades que pueden haber surgido desde que se formulo el plan

estratégico.

Las reuniones mensuales de monitoreo y control contribuyen al trabajo en
equipo; logrando la integracion de metas que contribuyan al mejoramiento
continuo. Por lo tanto, es recomendable aplicar los siguientes lineamientos

para desarrollar una reunion efectiva:

Planificar agenda
Comunicar agenda
Definir lugar de reunion

Coordinar equipos y mobiliarios para reunion
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Comunicar lugar reunion de los participantes

Reunién
Tomar decisiones
Evaluar Reuniones
Realizar acta de reunion

Difundir acta de reuniones a participantes

Presentar soluciones

Comunicar soluciones al personal

Tomar acciones

En la Tabla 48, se presentan las diferentes reuniones llevadas a cabo para

el seguimiento, monitoreo y control.

TABLA 48

REUNIONES DE SEGUIMIENTO, MONITOREO Y CONTROL.

REUNION FECHA OBSERVACIONES
Analisis del estudio situacional de la Empresa Del 02 de Agosto al 06 de Agosto del 2011 5 dias
Presentacion y Aprobacion de Estrategias Lunes 15 de Agosto del 2011 1 dia
Implementacion y Cumplimiento Norma HACCP Jueves 18 de Agosto del 2011 1 dia
Aplicacion de Nuewos Procedimientos para las Areas Criticas Martes 06 de Septiembre del 2011y Jueves 08 de Septiembre del 2! 2 dias: 07 y 09
Evaluacion de Resultados de los Indicadores del Mes de Octubre MartesO1 de Noviembre del 2011 1dia
Evaluacion de Resultados de los Indicadores del Mes de Noviembre Jueves 01 de Diciembre del 2011 1dia
Evaluacion de R s de los es del Mes de D lunes 02 de Enero del 2012 1dia
Evaluacion de Resultados de los Indicadores del Mes de Enero Lunes 06 de Febrero del 2012 1dia
Evaluacion de Resultados de los Indicadores del Mes de Febrero Viernes 02 de Marzo del 2012 1dia
Evaluacion de Resultados de los Indicadores del Mes de Marzo Lunes 02 de Abril del 2012 1 dia
Evaluacion de Resultados de los Indicadores del Mes de Abril Martes 02 de Mayo del 2012 1 dia
Evaluacion de Resultados de los Indicadores del Mes de Mayo Lunes 04 de Junio del 2012 1 dia
Evaluacion de Cumplimientos del plan HACCP para el Mes de Agosto Lunes 29 de Agosto del 2011 1 dia
Evaluacion de Cumplimientos del plan HACCP para el Mes de Septiembre Viernes 30 de Septiembre del 2011 1dia
Evaluacion de Cumplimientos del plan HACCP para el Mes de Octubre Lunes 31 de Octubre del 2011 1dia
Evaluacion de Cumplimientos del plan HACCP para el Mes de Noviembre Miercoles 30 de Noviembre del 2011 1 dia
Evaluacion de Cumplimientos del plan HACCP para el Mes de Diciembre Miercoles 21 de Diciembre del 2011 1 dia
Evaluacion de Cumplimientos del plan HACCP para el Mes de Enero Martes 31 de Enero del 2012 1 dia
Evaluacion de Cumplimientos del plan HACCP para el Mes de Febrero Martes 28 de Febrero del 2012 1dia
Evaluacion de Cumplimientos del plan HACCP para el Mes de Marzo Viernes 30 de Febrero del 2012 1 dia
Evaluacion de Cumplimientos del plan HACCP para el Mes de Abril Lunes 30 de Abril del 2012 1 dia
Evaluacion de Cumplimientos del plan HACCP para el Mes de Mayo Miercoles 30 de Mayo del 2012 1 dia
Evaluacion de Cumplimientos del plan HACCP para el Mes de Junio Viernes 29 de Junio del 2012 1 dia

Elaborado por: Los Autores
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La informacion levantada de las reuniones de seguimiento, es registrado
en la Agenda de Reuniones, en esta se definen los temas a cubrir; las
personas que ayudan a lograr el objetivo de la misma. Debe incluir: el
objetivo a cubrir, los resultados deseados, el lugar, fecha, hora de inicio y
terminacion de la reunion, las actividades que se necesita tener para
lograr el resultado, y el tiempo que se dedica a cada una de ellas. A
continuacion se presenta el formato de Registro para Reuniones de
Seguimiento en general.
TABLA 49

FORMATO: AGENDA DE REUNIONES.

Lugar y Fecha: Cédigo:
Responsable: Tiempo de duracion:
Tema:
OBJETIVOS:
TEMAS A TRATARSE L OBSERVACIONES RESOLUCIONES
RESULTADOS: PARTICIPANTES Y FIRMAS:
FIRMA RESPONSABLE:

Elaborado por: Los Autores
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Después de redactada la agenda de reuniones de seguimiento, esta sera
difundida entre los participantes de la reunion, que se deben encargar de
transmitir a las demas personas que conforman la organizacion los resultados y

resoluciones tomadas, que contribuyan al mejoramiento continuo.

Por ultimo se debe revisar y evaluar en cada reunién los puntos de la agenda

de forma general, de esta manera se mejora el desarrollo de las proximas

reuniones.
TABLA 50

FORMATO: EVALUACION DE REUNIONES.

RESPONSABLE: FECHA: LUGAR:
TIPO DE REUNION OBSERVACIONES:

Solucion a problemas
Toma de desiciones
Otras ( especificaciones)

Medicion: Desconformidad PE’::"::'[‘;':’ Con{:":"i dad Observaciones

Uso de Agenda

(Agenda Completa

Los Objetivas son claros

Se cumple con los puntos establecidos en la Agenda

Se toman desiciones y soluciones.

Existe particion de los asistentes

Se cumple con los Objetivos de la reunion
Asistencia completa
Se evalua la reunion

Se elabora el acta de reunion

Existe interrupciones constantes

Se realiza resumen y conclusiones

Setienen claras las acciones a seguir despues de la reunion

Se estable tiempo de cumplimiento de las acciones tomadas.

Se cumple a cabalidad con la accion tomada en el tiempo estipulada

Serespeta el tiempo establecido para la reunion

Se comunica al personal acciones a tomarse

Se cumplio con todos los temas de la reunion

Codigo:
Fecha de Emizion:
FIRMA DEL RESPONSABLE No./Fecha de Revision:

Elaborado por: Los Autores
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Analisis de los resultados de los indicadores:

El objetivo principal del resultado de los indicadores, es poder
identificar las causas que originan resultados inaceptables (rojo),

aceptables (amarillos) o verde (excepcionales).

Sin embargo se otorga prioridad a los resultados en rojo, puesto que
se deben tomar medidas correctivas, de lo contrario, estos resultados
pueden afectar el cumplimiento de la gestién, dentro de la
organizacion. A continuacion se presenta el formato para analizar los
resultados inaceptables y excepcionales con el fin de registrar las
buenas actividades, llevar un histérico para futuras ocasiones o nuevo

personal de la organizacion.



TABLA 51

FORMATO: ANALISIS DE RESULTADOS INACEPTABLES

Responsable: |Fecha: Codigo:

Objetivo: Area:

Cumplimiento: Minimo Maximo
INDICADOR META

Descripcion de los resultados

i Qué sucedid para cbtener estos resultados?

iQué acciones tomar para eliminar la causa raiz?

FIFMA RESFOMSAELE:

Elaborado por: Los Autores

TABLA 52

FORMATO: ANALISIS DE RESULTADOS EXCEPCIONALES

Responsable: Fecha: Codigo-

Objetivo: Area:

Cumplimiento: Minimo Maximo
INDICADOR META

éQué acciones se tomaren para lograr estos resultados?

éQué acciones se habian realizado antes?

Sugerencias para fortalecer y estandarizar las acciones de éxito

FIRMA RESFOMSAEBLE:

Elaborado por: Los Autores
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4.4. Mejora Continua

Monitoreo v Control

El objetivo principal es desarrollar un sistema de control y monitoreo que
permita evaluar la ejecucion del plan estratégico; y los resultados de los

Tableros de Control.

Para lograr resultados que favorezcan a la organizacion y asegurar que la
implementacion del sistema de gestion sea sostenible, se debera seguir el
proceso de mejora continua, establecido por Deming, conocido como el

ciclo Deming.

Ventajas del Ciclo Deming:

Hay una rutina diaria de administracion del individuo y/o del equipo.
e Es un proceso que soluciona problemas.

e Desarrollo continuo.

e Desarrollo del vendedor.

e Desarrollo de recursos humanos.

e Desarrollo de productos nuevos.

e Ensayos de procesos.
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Las 4 partes del ciclo deming:

El Ciclo Deming es un modelo para el mejoramiento continuo de la
calidad. Consiste en una secuencia logica de cuatro pasos repetidos para
el mejoramiento y aprendizaje continuo: PLANIFICA, EJECUTA, ESTUDIA

Y ACTUA.

Planificar:

e Involucrar a la gente correcta en el mejoramiento continuo de la
organizacion.

e Recopilar los datos disponibles

e Comprender las necesidades de los clientes

e Estudiar exhaustivamente los procesos involucrados

e Desarrollar el plan y entrenar al personal.

Hacer:
e Implementar la mejora y verificar las causas de los problemas.

e Recopilar los datos apropiados

Verificar:
e Analizar y desplegar los datos.

e ¢ Se han alcanzado los resultados deseados?
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e Comprender y documentar las diferencias.
¢ Revisar los problemas y errores

e ¢ Qué se aprendid?; ¢ Qué queda aun por resolver

Actuar:
e Incorporar la mejora al proceso
e Comunicar la mejora a todos los integrantes de la empresa

¢ Identificar nuevos problemas

Como vemos los pasos del Ciclo Deming requiere recopilar y analizar una
cantidad sustancial de datos para cumplir el objetivo de mejora, realizando
correctamente las mediciones necesarias y asi alcanzar consenso tanto

en la definicion de los objetivos como de los indicadores.

Actuar Planificar

. - «2 Qué hacer?
= ;Como mejorar la

préxima vez? 0¢como hacerlo?

Verificar Hacer

* sLas cosas «Hacer lo

pasaron segun planificado
se planificaron?

FIGURA 4.10. EL CICLO DE MEJORA CONTINUA

Fuente: http://www.terra.es/personal3/lilelile/



http://www.terra.es/personal3/lilelile/
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CAPITULO 5

5. IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE CONTROL DE
GESTION

El BSC una herramienta que muestra continuamente cuando la Empresa y
sus empleados alcanzan los resultados definidos por el plan estratégico.
También ayuda a la compafila a expresar los objetivos e iniciativas
necesarias para cumplir con la estrategia. En este capitulo se define el

proceso para verificar la validacion de datos.
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5.1. Implementacién

Es preciso determinar cdmo se implanta, qué recursos se necesitan,
cuales son los responsables de ejecutar el sistema y qué cambios se
lograra; mediante la aplicacion del sistema de control de gestion y asi

aumentar la eficiencia en la Empacadora de Camaron.

Para la implementacion del SCG se cuenta con un plan en el que se
destacan las etapas a cumplir, tales etapas se describieron a lo largo del
modelo concentrado basicamente en: planeacion del sistema a controlar;
identificacion de las éareas, procesos criticos; disefio del sistema de
indicadores; disefio de los instrumentos de control, y disefio de la
presentacion de informacion e implantacion del sistema. Para esta ultima,
es imprescindible disefiar procedimientos pertinentes que faciliten la

aplicabilidad del mismo:

5.1.1. Objetivos

Esta aplicacibn tiene como objetivo general gestionar la
administracion y el control de la Produccion de la empresa, con la
implementacion de controles y estrategias que mejoran la eficiencia

de la linea de produccién.
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5.1.2. Alcance

Asegurar el adecuado seguimiento, medicion, analisis y mejora de

los procesos del producto y la satisfaccion del cliente.

5.1.3. Auditoria

5.1.3.1. Introduccién

La evaluacion de la Empresa segun las cuatro perspectivas
se hace por medio de los indicadores, que permiten el
diagnéstico de puntos fuertes y débiles, asi como el

seguimiento y la evaluacion continua.

Los indicadores de gestion, son de gran utilidad para la
funcion de Auditoria, el andlisis y seguimiento de los
indicadores, permite la evaluacion integral de la
Organizacion. Ademas facilita con la aplicacion de técnicas,
contribuir al mejor andlisis de la actividad descrita. Las
mejoras al sistema de gestion permiten llevar a la Empresa

hacia la excelencia organizacional.
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5.1.3.2. Objetivos

1. Verificar la confiabilidad de los datos.

2. Sostenibilidad al Sistema.

5.1.3.3. Alcance de la Auditoria

La auditoria abarca a todo los tableros de control

implementados.

5.1.3.4. Procedimiento de la auditoria

Los puntos evaluados en la auditoria son:

e Tableros de Control.

e Las areas de trabajo, operaciones y procesos.

Para esto se realiza una evaluaciéon del sistema de gestidon
empresarial, una evaluacién del sistema de indicadores y se

identifican las oportunidades de mejoras.

Politicas de la auditoria

Para el estudio, se realizan 2 tipos de auditorias:

1. Auditoria mensual a los indicadores.
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2. Auditoria semestral a todo el sistema de control de gestion.

Para la evaluacién, se escogen al menos 2 indicadores por mes,

escogidos en orden, el objetivo es analizar todos los indicadores.

1. Auditoria mensual a los indicadores.

e Proceso de auditoria:

1. Seleccionar los indicadores.

2. Revisar la ficha de los indicadores elegidos.

3. Verificar la disponibilidad de la informacion otorgada en los
reportes de los indicadores.

4. Realizar los calculos.

5. Comparar los resultados versus los presentados en el
tablero de control.

6. Comentar resultado.

7. Elaborar el informe de auditoria.

A continuacién se presenta el formato para evaluar cada

indicador:



TABLA 53

FORMATO: CONFIABILIDAD DE DATOS DE INDICADORES
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Indicador: Fecha:
Métrica: Area:
Ohbjetivo: Responsable:
Meta: Maximo: Minimao:

Fuente de Informacion:

Resultado Obtenido de la Fuente de Informacion:

Resultado en eltablero:

Resultado Esperado [%):

Resultado Obtenido [%):

Observaciones:

Firma Auditor:

Firma Auditado:

Elaborado por: Los Autores

Informe de la auditoria

El informe de auditoria contiene lo siguiente:

e Reporte acerca del resultado obtenido en el procedimiento de la

auditoria, para el cual se utiliza la ficha de informe de indicadores

auditados que se indica a continuacion.
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TABLA 54

FORMATO: INFORME INDICADORES AUDITADOS.

Auditor: Fecha:

. s R. Esperado |R. Obtenido | Concuerda
Indicadores: | Area Responsable %) %) SI/NO
Observaciones:

Firma Auditor:

Elaborado por: Los Autores

¢ Informe de Planes de Accion a realizarse en el caso que se presenten
no conformidades en la evaluacion de los indicadores, y en la
implementacion del la norma HACCP, para esto se utilizan los
siguientes formatos de Seguimiento a los Planes de Accién.
TABLA 55

FORMATO: SEGUIMIENTO PLAN DE ACCION-AUDITORIA

Accién a

- F. Inicio F. Fin Responsable Observaciones
Ejecutar

Area

Firma Auditor:

Elaborado por: Los Autores
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Auditoria Semestral al sistema de control de gestién
La Auditoria Semestral al Sistema de Control de Gestion
comprende:
e Procedimiento de Auditoria Semestral:
Se implementa la utilizacion de un cuestionario a las etapas del
sistema de gestion de indicadores, se lo debe realizar
semestralmente. Este cuestionario permite:
1. Evaluar el sistema de gestion de indicadores.
2. ldentificar los hallazgos a través de los resultados de la
evaluacion del sistema de gestion.
3. Proponer alternativas de mejora para los hallazgos, o planes
de accion; resultantes de la evaluacion
4. Identificar los factores que no pueden ser evaluados sin la

implementacion del sistema de gestion.

Para el analisis correspondiente a la Norma HACCP, se utiliza la
lista de clasificacion de defectos Tabla 56; con la finalidad de
llevar un control de los defectos que se presentan en la Empresa

y asi detallar el defecto y realizar las acciones correctivas.
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TABLA 56

FORMATO: LISTA DE CLASIFICACION DE DEFECTOS

LISTA DE CLASIFICACION DE DEFECTOS

LISTA OE DEFECTOS

FECHA

AREA

DETALLE DEL DEFECTD

ACCIONES CORRECTIVAS|RESPONSABLE| DBSERVACIONES

Elaborado por: Los Autores

e Formato parala Ejecucioén de la Auditoria

A continuacion se presenta un cuestionario que permite evaluar el

sistema de gestion de indicadores y la implementacion de la Norma

HACCP:
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Ejecucion de la Auditoria

e Evaluacion del Sistema de Gestion.
A continuacion se presenta el desarrollo de un cuestionario que permite
evaluar cada etapa del sistema, cabe indicar que “Generalidades”, se
aplica antes del desarrollo de la implementacion de la estrategia, para
saber en qué estado se encuentra la organizacion, tomar decisiones que
permitan identificar las areas que poseen procesos criticos; y asi disefiar
el sistema de indicadores. La segunda parte es ya con la Implementacién

del BSC.



TABLA 57

AUDITORIA DE ANALISIS SITUACIONAL

PROPOSICION S| | NO |OBSERVACIONES
1 Generalidades
1.1 | Se tiene definida la misién, vision, politicas X Antes desaff‘?”" de
Implementacion
1.2. |La empresa tiene definido valores institucionales X Antes desarrgllo de
Implementacion
1.3. | Se cuenta con un organigrama X Antes desarrc,JIIo de
Implementacién
14 Existe un documento que especifica la X Antes desarrollo de
"7 | descripcidn de puestos Implementacion
. Antes desarrollo de
1.5. | Se cuenta con un manual de funciones X Implementacion
16 Se tiene un documento que especifiqgue la X Antes desarrollo de
7" | descripcidn de los procesos Implementacion
1.7. | Existe una plantilla de personal X Antes desarrc,JIIo de
Implementacién
18 Se tiene wun claro conocimiento de las X Antes desarrollo de
™" | necesidades de los clientes y el mercado. Implementacion
19 Se conoce claramente las necesidades de los X Antes desarrollo de
" | empleados, accionistas y la comunidad. Implementacion
2 Aplicacion BSC
Se tiene claramente identificado objetivos
2.1. g L X
estratégicos, mapa estratégico, indicadores.
Para cada uno de los objetivos estratégicos,
2.2. | definimos un grupo de indicadores claves del X
desempefio
Cada uno de los indicadores incluye: descripcion,
2.3. | métrica, frecuencia de medicion, fuente, X
responsables, limites de desempefio (semaforo).
2.4. | Se cuenta con datos histéricos X
Cada una de las metas se ha validado tomando
en cuenta, los niveles actuales, el impacto de la
2.5. - ) ; o X
estrategia, los recursos disponibles y adquiridos.
Para cada una de las iniciativas estratégicas
2.6. planteadas, tenemos descrito: cronograma, X

costos, alcance, ponderacion.
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Indicamos las inversiones requeridas en un

2.7. presupuesto flexible conectado a la estrategia

2.8. Se lograron todas las metas establecidas
Para cada uno de los areas/procesos se tiene

2.9. identificados: objetivos, metas, indicadores e X
iniciativas (BSC)

2.10. Existen acciones correctivas.
Se ha dejado de tomar mediciones de algun

2,11. o X
indicador establecido
Se ha incumplido con la frecuencia de medicién

2.12. T X
de alguno de los indicadores
Se cuenta con un claro conocimiento de los

2.13. puestos de trabajo, para apoyar el logro de los X
objetivos y las metas.

214 Existen Objetivos nuevos de parte de la

— Organizacion.
TOTAL

Elaborado por: Los Autores
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Hallazgos de la auditoria al sistema de gestion:

Se utiliza el siguiente formato:

TABLA 58
FORMATO: HALLAZGOS DE LA AUDITORIA DEL SISTEMA DE
INDICADORES
Responsable:  Auditor interno Codigo:  ###H

Proposicion: Aplicacion BSC Fecha:  30/06/12

INDICADORES.
1. Detalle de oportunidades de mejora.

La empresa no posee informacion historica completa de sus procesos
productivos. Por tanto es necesario levantar informacion requerida para
el estudio deseado.

2. Acciones correctivas recomendadas.

Contar con el andlisis y ejecucion en el lapso de estudio, esto ayuda en
la obtencion de datos histéricos a partir de cada indicador, mantener el
cumplimiento de metas fijadas, siendo proyectadas a futuro a partir de la
mejora continua.

FIRMA RESPONSABLE:

Elaborado por: Los Autores

e Evaluacion de Indicadores.

A continuacién se elabora un cuestionario para evaluar los indicadores,
el analisis y seguimiento de estos permite la evaluacion integral y
ademas facilita la aplicacion de técnicas, para asi mejorar el sistema de

gestion, este se divide en 4 fases que son objeto de andlisis.



TABLA 59
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AUDITORIA DEL SISTEMA DE CONTROL DE GESTION

PROPOSICION SI |NO| OBSERVACIONES
1. |DISENO DE INDICADORES
Los indicadores muestran la evolucion de los
1.1 |principales objetivos y factores criticos de X
éxito
Todos los indicadores estan basados a los
1.2. e " X
objetivos estratégicos
13 Se tomo en cuenta los beneficios vs. Los X
" | costos de obtencion del indicador.
14 Para cada indicador se define la férmula de X
"7 | céleulo
Cada indicador cuenta con un andlisis de
1.5. X
resultados
1.6. | Cada indicador posee un plan de accion X
1.7. | Existe Monitoreo y Control de cada Indicador X
18 Existen reportes, graficos de tendencia de X
""" | cada Indicador
1.9. | Existe tablero de control para los indicadores X
Las fuentes de capturas de datos son
1.10. Y X
claramente definidas
Se especifica claramente la presentacion de
1.11. | los resultados de cada indicador, (por medio X
de graficos, tablas, colores)
Cada indicador tiene definidos los
1..12. X
responsables
Cada indicador cuenta con valores maximo y
1.13. : X
minimo tolerables
2 |IMPLEMENTACION DEL SISTEMA
21 Todas las personas de la organizacion X
" | conocen el resultado de los indicadores
Se ha orientado al personal sobre las
2.2. |acciones a tomar para impedir o corregir X
desviaciones en los indicadores
2.3. | Existe plan de accion X




166

Se comunica al personal que el BSC tiene
como objeto monitorear y mejorar el X
progreso de la organizacion y no el de
perjudicar a las personas.

2.4.

3. |EXPLOTACION DE LA INFORMACION

Los indicadores muestran informacién
3.1. o P . X
objetiva del andlisis realizado.

Se cuenta con sistemas (programas) que
3.2. | permitan visualizar la informacién a tiempo X
para tomar decisiones

Los resultados de los indicadores permiten

33. visualizar los resultados alcanzados. X
El analisis de los indicadores fueron los

3.4. X
deseados

4. |EVALUACION Y MEJORA DEL SISTEMA

4.1. | Se evaluan los indicadores periddicamente X
Se cuenta con encuestas para analizar la

4.2 |satisfaccion de los usuarios. X

Se evalla si la representacion grafica
4.3. | utilizada es clara para los usuarios X

De acuerdo con los resultados de las
evaluaciones, se toman decisiones en
mantener, modificar, suprimir o crear nuevos
4.4. |indicadores X

Elaborado por: Los Autores

Mediante el andlisis de este cuestionario se aprecia el estado de los
indicadores, el cual es bueno, ya que el resultado de la auditoria refleja un

alto nivel de aceptabilidad, mediante las mejoras aplicadas en planta.

Para esto se establece individualmente un cuestionario Tabla 60; de esta

manera se lleva un registro mas detallado del estado de cada indicador.
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AUDITORIA DE LAS AREAS ESTUDIADAS

PROPOSICION SI NO | OBSERVACIONES
1. MEDICINA DEL TRABAJO
Se identifican los procesos de produccion
1.1 | considerando los requerimientos del cliente
12 Una vez elaborado el producto, existe un control
) sobre el mismo
El abastecedor de agua llega a las mesas en el
1.3 |tiempo requerido
1.4 | Laempresa cumple con el plan de produccion
15 Los datos obtenidos reflejan el proceso productivo
' actual
2 INDICADOR DE CLASIFICADO
2.1 El indicador es entendible para todo el personal
29 Se cumple con la frecuencia de medicion de los
) Indicadores
2.3 | Setiene definida la Meta
24 El personal se encuentra motivado para cumplir la
) meta
25 El personal se encuentra capacitado para cumplir
' la meta
2.6 Los datos son tomados en tiempo real de proceso
27 El proceso se desarrolla da la manera establecida
' por la estrategia
2.8 | Se cumple con el formato de cambio
29 El personal respeta el puesto de llegada en el
) cambio de operacion
En el tiempo de cambio de operacion se da
2.10 - )
prioridad a los abastecedores de camaron
211 La abastecedora de fundas y de agua llega a las
’ mesas en el tiempo requerido
3 INDICADOR DE PESADO
3.1 El indicador es entendible para todo el personal
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Se cumple con la frecuencia de medicion de los

3.2 |Indicadores
3.3 | Setiene definida la Meta
34 El personal se encuentra motivado para cumplir la
) meta
35 El personal se encuentra capacitado para cumplir
) la meta
3.6 Los datos son tomados en tiempo real de proceso
37 El proceso se desarrolla da la manera establecida
) por la estrategia final
3.8 | Se cumple con el formato de cambio
3.9 El personal respeta el puesto de llegada en el
) cambio de operacion
En el tiempo de cambio de operacién se da
310 prioridad a los abastecedores de camardn
3.11 | Se cumple con la calibracion de las balanzas
4 INDICADOR DE LIMPIEZA
a1 El indicador es entendible para todo el personal
Se cumple con la frecuencia de medicién de los
4.2 |Indicadores
43 Cada operario cuenta con su gaveta de desechos
El personal se encuentra motivado para cumplir la
4.4 meta
El personal se encuentra capacitado para cumplir
45 la meta
46 Los datos son tomados en tiempo real de proceso
El proceso se desarrolla da la manera establecida
a7 |POT la estrategia final
48 Existen gavetas sobre la linea de abastecimiento
5 INDICADOR DE NO CONFORMIDAD
51 El indicador es entendible para todo el personal

5.2

Se cumple con la frecuencia de medicion de los
Indicadores
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5.3 | Se tiene definida la Meta

El personal se encuentra motivado para cumplir la
54 |Meta

El personal se encuentra capacitado para cumplir
55 |lameta
56 Los datos son tomados en tiempo real de proceso

El proceso se desarrolla da la manera establecida
57 | porlaestrategia final

Los proveedores cumplen con las especificaciones
5g |requeridas porla Empresa

Existen registros de quejas respecto a la No
5.9 | conformidad del producto

El camarén en proceso cumple con la técnica
510 |sanduche

6 INDICADOR DE DESEMPENO

6.1 El indicador es entendible para todo el personal

Se cumple con la frecuencia de medicién de los
6.2 |Indicadores
6.3 Se cumple con las capacitaciones propuestas

Se cumple con el tiempo establecido para cada
6.4 | capacitacion

El personal se encuentra motivado para cumplir la
6.5 meta
6.6 Los datos son tomados en tiempo real de proceso

El proceso se desarrolla da la manera establecida
6.7 |Por la estrategia final

Se cumple con la estrategia para reducir el indice
6.8 | de rotacién del personal

TOTAL

Elaborado por: Los Autores



170

Cabe mencionar que para el indicador # 2, en el cual se realiza un plan de

Implementacion de la Norma HACCP, también se procede a Auditar las

diferentes etapas de dicha norma.

TABLA 61

AUDITORIA DEL PLAN DE IMPLEMENTACION DE LA NORMA

HACCP.

PROPOSICIONES Sl NO OBSERVACIONES
1 GENERALIDADES

1.1 |éserealizo un Plan Escrito?
1.2 |éclplan escrito cumple con los principios del Sistema HACCP?
1.3 | éEl plan describe el programa de capacitacidn técnica?
1.4 | éEl plan escrito se estd aplicando en la practica?
1.5 | éLaaplicacion préctica del plan escrito estd alcanzando las metas propuestas?

é5e establecieron sistemas de registros que documenten todas las operaciones del
1.6 |sistema HACCP?
1.7 |élosregistros empleados estan siendo firmados por las personas encargadas ?
1.8 |éSerecibio capacitaddn en BPM, produczion mas limpia, etc?

é Sz establecen procedimientos de comgrobacion y verificacion para verificar gque el
1.9 |sistema HACCP funcione eficasmente?
1.10 |éise verifica procedimiento de Monitoreo realizados?
1.11 |éise Evalua los procecimientos de verificacidn adoptados?
1.12 i La acciones correctivas estan siendo aplicadas en el Sistema HACCP?
1.13 |é Existen medidas de control ineficaces?
1.14 |: Se Presento el Proyecto de Planta de Tratamiento de Aguas residuales?
1.15 |¢ S= obtuvo los permisos correspondientes por parte de las Entidades Publicas?
1.16 |¢S= Realizo Documentacion y Planos de la Plantade tratamiento de Agua residuales?
1.17 | ¢ e chequea condiciones higiénicas de la fuente de abastedmiento de agua?

é5e realiza una inspeccidn visual de la condicidn del agua enlos reservaorio, las
1.18 |cafierias de agua, etc?

éSez verifica las condiciones de abastecimiento en las diferentes dreas d=
1.19 |manipulacion y Produccion?
1.20 |i 5= verifica las condiciones higiénicas del acceso del Personal?
1.21 |iSerealizaun estudio de la correcta ubicacién de los Equipos?
1.22 |ise estudia el flujo cel Producto?

&5z ejecutan prodedimientos para la mejora de la temperatura, limpieza,
1.23 |desinfecion, sanidad y calidad?

é Serevisan las condicion=as higiénicas de las superficies que estdn en contacto con
1.24 |el producto?
1.25 |é5e realiza Auditorizs del Sistema de Identificacion de lote?
1.26 |éise realiza un estudio de contaminacion del producto?

éSz Verifica el monitoreo en la operacién de lavado de la materia prima, producto
1.27 |enprocesoy producto terminado?
1.28 |ise realiza Estudio de olores emanados z la comunidad?

¢ 52 verifican las condiciones de instalacion de los equipos, en cuanto al
1.29 |mantenimientoy limpieza, operatividad y practicas de higiene?

é%e Documenta Programa de Higiene y Saneamiento de la infraestructura fisica e
1.30 |instalaciones, distribucidr de ambientesy ubicaddn de equipos?
1.31 |éise realiza control de plagas?

é5e realiza un analisis de Peligros y se determinan las medidas para controlar los
1.32 |peligrosidentificados?
1.33 |éExiste auditoria de rotulado y etiquetado?

TOTAL

Elaborado por: Los Autores
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CAPITULO 6
6. ANALISIS DE LOS RESULTADOS.

En esta seccion se analiza detalladamente los resultados de los objetivos
principales, obtenidos a través de los cuadros de control de Gestion,

comparandolos con las proyecciones y mejoras deseadas antes del estudio.
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6.1. Analisis de resultados obtenidos

TABLA 62

RESULTADOS OBTENIDOS

Objetivos (Macro) -
Lograr que el 97% del producto tenga la calidad requerida 98,05%
Cumplir al 100% con el plan de implementacion HACCP
Reducir las demoras en el drea de clasificacion en un 70%

Reducir las demoras en el area de pesado en un 70% 77,93%
Cumplir al 98% con el plan de produccion 97,28%
Objetivos (Micro) jun-12
Tener solo un 5% de deshidratacion en el camaron 3,56%
Mantener el camaron por debajo de los 9°C 9
Perspect Reducir los cuellos de botella en un 80%
iva de Reducir en un 90% los tiempos muertos
Proceso | Lograr que el 100% de las inspecciones de limpieza tengan una evaluacion
- 100,00%
minima del 90%
Reducir en un 80% los desechos recogidos del suelo 93,01%
Perspect Cumplir 100% con el plan de capacitacion -
iva del Lograr evaluar al 90% del personal anualmente 97,33%

Desarrol Reducir un 80% el indice de rotacion del personal

Los valores obtenidos en el desarrollo del sistema durante un periodo de
10 meses, presenta resultados favorables, los resaltados con color verde

evidencian un resultado excelente y los marcados con azul muestran un



173

valor aceptable desde el punto de la organizacion, sin embargo se deben

verificar en comparacion con lo proyectado para el afio y confirmar en qué

nivel se encuentran, la cual se analizara en el siguiente punto.

6.2. Descripcion de resultados Proyectados

TABLA 63

RESULTADOS PROYECTADOS VS. RESULTADOS OBTENIDOS

Objetivos (Macro) Meta | Min | Max | jun-12
Lograr que el 100% del producto tenga la calidad requerida 97% | 95% | 100% | 98,05%
Cumplir al 100% con el plan de implementacion HACCP 100% | 80% | 100%
Reducir las demoras en el drea de clasificacion en un 70% 70% | 50% | 80%
Reducir las demoras en el drea de pesado en un 70% 70% | 50% | 80% | 77,93%
Cumplir al 200% con el plan de produccion 98% | 80% | 100% | 97,28%
Objetivos Especificos Meta Min Max [ jun-12
Tener solo un 5% de deshidratacion en el camardn 5% 6% 0% 3,56%
Mantener el camardn por debajo de los 9°C 9°C 9°C 13°C 9
Perspecti Reducir los cuellos de botella en un 80% 80% 70% 85% -
vade Reducir en un 90% los tiempos muertos 90% 70% 100%
Proceso | | ograr que el 100% de las inspe’c'ciones de limpieza tengan una evaluacion oo | ss% | 100w [ 10000%
minima del 90%
Reducir en un 80% los desechos recogidos del suelo 80% 70% 90% | 90,32%
Perspecti Cumplir 100% con el plan de capacitacion 100% | 70% | 100% | 91,67%
va del Lograr evaluar al 90% del personal anualmente 90% 80% | 100% 97,33%
Desarroll Reducir un 80% el indice de rotacion del personal 80% 75% | 100% -
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e El primer objetivo hace referencia a obtener un 97% de producto que se
mantenga dentro de la calidad requerida, y la meta conseguida es de
98,05% el cual es un resultado excelente, el crecimiento en promedio
de mejora por mes de este indicador es de 0,5% por lo tanto se estima
alcanzar un 98,5% de producto conforme, adicionalmente se debe
seguir trabajando en los factores que influyen en la calidad, para

mantener los resultados favorables en el tiempo.

e El segundo objetivo establece cumplir al 100% con la implementacion
de la norma HACCP, la meta conseguida es de 75,01% con un
crecimiento del 10,9% mensual, o que estimaria que al término del mes
de Agosto el indicador se encontraria en 85,91%, por lo que no se

cumpliria la meta en este mes.

e El siguiente objetivo, reducir las demoras en el area de clasificado en
un 70%, la meta conseguida es de 61,21%, este indicador tiene un
promedio mensual de crecimiento del 5,10%, Se estima que al final del

mes de agosto tendriamos un 71,41% alcanzando la meta proyectada.
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e Para el objetivo, reducir las demoras en el area de pesado en un 70%,

la meta conseguida es de 77,93%. Esto significa que ya se alcanzo la

meta proyectada.

El objetivo, cumplir el 98% con el plan de produccion, se muestra que la
tendencia de este indicador es muy variable, y depende mucho de la
cantidad de pesca del camaron sin embargo se ha mejorado el
porcentaje del cumplimiento finalizando en un 97,28% del plan de

produccion. Para los objetivos micro se analiza de igual manera:

En cuanto al % de deshidratacién del camardn se obtiene un promedio
de 3,56%, la meta proyectada especificaba que la medicion debe estar

por debajo del 5% lo que evidencia un cumplimiento de la meta.

Para el objetivo mantener al camarén por debajo de los 9°C, el indicador
se encuentra justamente sobre la meta proyectada, su tendencia refleja

mantenerse sobre ese limite.

El objetivo reducir los cuellos de botellas un 80%, el indicador se
encuentra en un 68,14%, con un crecimiento mensual del 5,68%, Esto
permite alcanzar para el mes de agosto un 79,50%, por debajo de la

meta proyectada.
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Para el objetivo de reducir en un 90% de los tiempos muertos, el
indicador se encuentra en 60,65%, con un aumento mensual del 5,05%,
llegando al 70,75% para el mes de agosto sin embargo la meta

proyectada se estima alcanzarla en diciembre de este afo.

En el objetivo de lograr que el 100% de las inspecciones de limpieza
tengan una evaluacion minima del 90%, este indicador se mantiene en
el 100% del cumplimiento desde enero de este afio, o que denota es
que la organizacion da mucha importancia a la limpieza y el orden de las

areas.

Para el objetivo de reducir en un 80% los desechos recogidos del suelo,
el indicador se encuentra en un 93,01% sobrepasando la meta y una vez
mas se evidencia el compromiso con la limpieza, parte fundamental para

el cumplimiento de las normas HACCP.

Cumplir al 100% con el plan de capacitacion d este objetivo propuesto
no se alcanzaria para este afio debido a los bajos recursos que cuenta
en estos momentos la empresa, por lo que las capacitaciones que no se

pudieron tomar estaran planificadas para el 2013 .
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Lograr evaluar al 90% del personal anualmente, este indicador se

encuentra en un 97,33%, por encima de la meta proyectada.

El Objetivo reducir un 80% el indice de rotacion del personal, el
indicador se encuentra en un 81,55% por encima de la meta proyectada
sin embargo es necesario siempre motivar al personal para que

prefieran trabajar en la organizacion.

Para resumir las metas alcanzadas, la tendencia de alcanzar cada
objetivo es de resultados excelente, lo cual indica que las estrategias

han sido claras y directas a cumplir con cada una de las metas.
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CAPITULO 7

/. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

7.1. Conclusiones

Mediante la Implementacion del sistema de Control de Gestién en
la Empacadora de Camaroén se logra cumplir con objetivo general,
aumentar la eficiencia de la linea de produccién a través del
incremento en su rendimiento, la disminucién de tiempos muertos
en las mesas de clasificacion, la compra de insumos que permiten

realizar un trabajo efectivo y el desarrollo de un plan de
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capacitacion a fin de que el personal este al nivel requerido para la

realizacion de las metas propuestas.

El personal del area de Valor Agregado, representa mas del 80%
de capital humano, por lo tanto, era necesario bajar el indicé de
rotacion del personal, asegurando que el personal de esta area
satisfaga el perfil de procedimientos propuestos, que logren la
realizacion adecuada de las estrategias para el cumplimiento del

plan de produccion

La Organizacidon no contaba con suficientes datos y registros
histéricos para algunos de los indicadores propuestos, por tanto
muchos de los analisis de resultados se compararon con el primer
mes de muestra y saber en si cuan significativa es la mejora

obtenida.

Es importante sefialar, que para alcanzar las metas y objetivos
establecidos se desarrollé un plan de estrategias que pueden ser
realizadas a cabalidad, gracias a una organizacion que se
encuentre dispuesta al cambio y un personal motivado,

aumentando asi el nivel productivo y organizacional, optimizando
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recursos Yy satisfaciendo necesidades que generen mayor

competitividad.

Con el Analisis Situacional se logro diagnosticar las condiciones
iniciales de la empresa, describiendo los principales procesos
criticos, tanto en las areas de clasificacion, pesado, glaseado y
enfundado, mediante la descripcion de los problemas encontrados
por medio de los Diagramas Causa- Efecto, Pareto y el analisis de
los 5 porque. Con la finalidad de obtener el plan estratégico que
nos ayude a disminuir los problemas presentados en la

organizacion mediante el uso del BSC.

Con la implementacion del sistema de gestiéon se logro cambios
importantes en la Organizacién, al lograr cumplir con el objetivo
principal que es aumentar la eficiencia en los procesos
productivos, para este cambio fue charlas de capacitacion al
personal y asi conocer las normativas a seguir para la buena

calidad del producto y el manipuleo de la misma.

Producir limpiamente se traduce en sustentabilidad, eficiencia y
competitividad, por lo que la empresa empacadora esta

considerado en su proceso productivo el tema medioambiental,
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debido a la existencia de normas que definen la via de evacuacion

y contenido de los desechos que se generan en la planta.

7.2. Recomendaciones

Realizar el balanceo de linea, asi se asegura que el numero de
personal que labora sea el 6ptimo y las maquinas con las que se
produce, sean las necesarias a la capacidad actual de la planta; y

a la demanda futura.

Cumplir con todos los requerimientos legales a fin de que la
empresa pueda mantener sus operaciones en el tiempo y asi
evitar cualquier inconveniente que demore la productividad y
cumplimiento de las metas; lo cual genera grandes pérdidas
monetarias, atrasos de planes, desorganizacion de las estrategias
constituidas, personal desmotivado, que solo hacen que una

organizacion baje su productividad

Se debe tomar en cuenta a la hora de realizar las auditorias
respectivas, que los documentos a ser auditados deben ser los

gue se encuentren vigentes, que el cédigo debe estar bien
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identificado y que lo que quiere medirse este bien definido, asi se

evitaran confusiones y calificaciones erroneas.

Cada cierto tiempo es necesaria volver a realizar un estudio en el
cual se determinen nuevos objetivos, desarrollar las nuevas
estrategias a fin de obtener en la organizacion una mejora
continua, siempre y cuando se haya podido conseguir las metas

actuales.
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