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INTRODUCCION

El presente proyecto investiga que factores o bksaafectan a la productividad y
calidad de la organizacion, para determinar caggashacen que la organizacion vaya

en detrimento de la misma.

En el capitulo | se presenta un marco teorico eefer a los modelos existentes de
productividad y calidad que las organizaciones efieadoptando. Se expone como la
norma internacional 1ISO 9001 se estructura, entousmadoptar y mejorar el sistema de

gestion de calidad, hasta llegar a la mejora coatdel sistema.

En el capitulo Il se explica como esta estructuladampresa; asimismo, se la ubica
dentro del espacio y tiempo, y se describe en fagoaica como son las etapas del

proceso productivo. Esta parte es la antesalagbaiiaefio del modelo propuesto.

Por dltimo se aborda en el capitulo Ill el modelmpuesto, empezando con el
modelado de procesos hasta el despliegue de aggtivijarlos a través de indicadores
para lograr la mejora de la eficacia y eficienceh sistema. En la etapa del proceso
productivo se incluyen técnicas de control estadisie proceso, para determinar la
variabilidad del sistema y sugerir acciones de raejgn este capitulo se resume un
cuadro de indicadores y, un cuadro de mando opergtra el control de todo el

sistema.

DESCRIPCION DEL PROBLEMA

El problema se origina al obviar controles fundatales en el proceso y no plantear
alternativas de mejora que hacen que el sistentagoerzca estatico en un estado de
descontrol, de hecho, la empresa tiene problemascamacteristicos como: elevados
indices de reproceso, devoluciones constante deliwdes por mala calidad, retrasos
en la entregas de los productos, y perdidas detefigpor otra parte, mantiene elevados
indices de paralizaciones, da un uso ineficienteslieecursos. Ante esta problematica
interna, queda la propuesta de que a los proces@xigtentes, organizarlos en una

forma tal, que se puedan controlar y mejorar.

Xl



OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

OBJETIVO GENERAL
Aumentar la competitividad de la empresa mejordad@roductividad y Calidad de sus
operaciones, mediante la planeacion, medicion,issma) mejora de Sus procesos,

teniendo como base fundamental el uso y la apboade modelos estadisticos.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

« Establecer una estructura horizontal mediantefeljele de procesos

e Establecer una matriz de indicadores que permitaaar y mejorar los procesos

» [Establecer un control estadistico de procesos Ilparaperaciones en la obtencién
del alimento balanceado.

» Determinar que mediante el andlisis sistematiclosi@rocesos se puede mejorar la
productividad de la organizacion.

En base a lo expuesto, nos formulamos una sepeeggintas tales como:

¢, Como desarrollar una gestion que permita aumdataroductividad y mejorar la

calidad del proceso de fabricacion del alimentameg¢ado?
¢, Qué procesos inciden directamente en mejorastehsh?

¢En qué se basan los sistemas altamente efectivsngjorar los procesos internos?

JUSTIFICACION

Este proyecto sirve para identificar debilidaddallas del sistema, y poder establecer
un modelo de control apropiado para el mejoramiesdntinuo. Con este fin, la
organizacion se beneficiar4 en cuanto a incremémfaoductividad y mejorar aspectos

relacionados con la calidad.

X1l



Con este modelo la organizacion estara en condisiate solucionar problemas
especificos como reprocesos excesivos, incumplimieen plazos de entregas,
devoluciones de producto por mala calidad, que iesss soOlo afectan a la

productividad de la organizacion.

HIPOTESIS

El desarrollo del modelo de gestibn estratégicaales y mejora la calidad del
alimento balanceado y en consecuencia la proddativile la organizacion.

XV
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CAPITULO |

MODELOS EXISTENTES DE GESTION DE
PRODUCTIVIDAD Y CALIDAD — MARCO TEORICO

El presente capitulo trata de abordar de manerargelos modelos existentes para la
mejora de la calidad y productividad. Estos modeladizados en muchas

organizaciones, y de resultados exitosos totalmeomeprobados, van a servir en el
presente proyecto como soporte tedrico para ermdéisade un modelo propuesto. En

los siguientes puntos se citan, modelos que impacta productividad y calidad.

1.1 MODELO ISO 9001

La norma ISO 9001 en su versién 2008 elaboraddg@rganizacion Internacional

para la Estandarizacion, especifica los requigi@s un Sistema de Gestion de la

Calidad que pueden utilizarse para su aplicaciéerna por las organizaciones, para

certificacion o con fines contractuales. Actualneerds la Norma UNE-EN-ISO

9001:2008. [1], y mantiene la siguiente estrucham su implementacion:

* Puntos 1 al 3: Guias y descripciones generalese mmuncia ningun requisito.

* Punto 4: Sistema de gestion: contiene los reqsigiamerales y los requisitos para
gestionar la documentacion.

 Punto 5: Responsabilidades de la Direccion: coetis requisitos que debe
cumplir la direccién de la organizacion, tales comedinir la politica, asegurar que
las responsabilidades y autoridades estan definidgsobar objetivos el
compromiso de la direccién con la calidad, entresot

e Punto 6: Gestidon de los recursos: la Norma disénguipos de recursos sobre los
cuales se debe actuar: Recursos Humanos, infraesauy ambiente de trabajo.
Aqui se contienen los requisitos exigidos en sti@es

e Punto 7: Realizacion del producto: aqui estan owhds los requisitos puramente
productivos, desde la atencion al cliente, hastateega del producto o el servicio.

* Punto 8: Medicién, analisis y mejora: aqui se sitlog requisitos para los procesos
gue recopilan informacion, la analizan, y que atta consecuencia. El objetivo es

mejorar continuamente la capacidad de la orgarfimggara suministrar productos

ICM CAPITULO I -1 ESPOL
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gue cumplan los requisitos. El objetivo declarado la Norma, es que la
organizacion busque sin descanso la satisfaccidn ciente a través del

cumplimiento de los requisitos.

1.1.1 ISO 9001 y el enfoque basado en procesos.

En el punto 4 de la norma ISO 9001:2008, se es@bt®mo requisito que la
organizacién debe determinar los procesos necespdm el sistema de gestiéon de
calidad; asimismo, determinar los criterios y métdecesarios para asegurarse de que

tanto la operacion como el control sean eficacgs [1

En este contexto, la norma ISO 9000 define el ardobgasado en procesos como
“Cualquier actividad, o conjunto de actividadese quiiliza recursos para transformar

elementos de entrada en resultados puede consiee@mo un procesd.”

Asimismo se cita “para que las organizaciones opeée manera eficaz, tienen que
identificar y gestionar numerosos procesos intaciehados y que interactian. A
menudo el resultado de un proceso constituye dimemtte el elemento de entrada del
siguiente proceso. La identificacion y gestionesisitica de los procesos empleados en
la organizacion y en particular las interaccioneseetales procesos se conoce como

enfoque basado en procesbs".

Una ventaja del enfoque basado en procesos esngblcoontinuo que proporciona
sobre los vinculos entre los procesos individudéagro del propio sistema de procesos,

asi como sobre su combinacién e interaccion.

Un modelo que sigue la familia de las normas IS@| egie se ve en la figura 1-1, esta
ilustracibn muestra que las partes interesadasajuam papel significativo para
proporcionar elementos de entrada a la organizaE&ibseguimiento de la satisfaccion

12 Norma 1SO 9000:2005 Sistemas de gestion de laachidFundamentos y vocabulario
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de las partes interesadas requiere la evaluaciona d@formacion relativa a su

percepcion de hasta qué punto se han cumplidoesesidades y expectativas [1].

Figura 1-1 Esquema General del Modelo 9001:2008 "Enfue basado en procesos"

Mejora continua del sistema de
gestién de la calidad

Clientes

Gestion de los Medicion analisis
recursos y mejora

W/

Entradas Realizacion

Salidas
. - H Producto |—>
o @

Fuente: Norma ISO 9001:2008
Elaboracién: Los Autores

Responsabilidad
. —— ———— ) =
de la direccién

Clientes — — — — - Satisfaccion

1.2 PRODUCTIVIDAD, DEFINICIONES

La productividad es la relacion entre la produc@btenida por un sistema productivo
y los recursos utilizados para obtener dicha praidac También puede ser definida
como la relacion entre los resultados y el tiempibzado para obtenerlos: cuanto
menor sea el tiempo que lleve obtener el resul@ekeado, mas productivo es el
sistema. En realidad la productividad debe sendificomo el indicador de eficiencia
gue relaciona la cantidad de producto utilizado leotantidad de produccién obtenida.

Expresado matematicamente corRas produccion/recursoy?2].
La productividad evalla la capacidad de un sisteana elaborar los productos que son

requeridos y a la vez el grado en que aprovechamelcursos utilizados, es decir, el

valor agregado.
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Una mayor productividad utilizando los mismos reosro produciendo los mismos
bienes o servicios resulta en una mayor rentablilidara la empresa. Por ello, el

Sistema de gestion de la calidad de la empresadeahumentar la productividad.

La productividad va relacionada con la mejora caréidel sistema de gestion de la
calidad y gracias a este sistema de calidad seeuedenir los defectos de calidad del
producto y asi mejorar los estandares de calidda elmpresa sin que lleguen al usuario
final. La productividad va en relacién con los edires de produccion. Si se mejoran
estos estandares, entonces hay un ahorro de regusase reflejan en el aumento de la
utilidad [2].

1.2.1 Factores que influyen en la productividad
Ademas de la relacion de cantidad producida powrses utilizados, en la
productividad entran a juego otros aspectos muyirtaptes como:

Calidad: La calidad del producto y del procesoediemre a que un producto se debe

fabricar con la mejor calidad posible segun suiprgcse debe fabricar bien a la

primera, 0 sea, Sin re-procesos.

* Productividad = Salida/ Entradas. Es la relacioefitdencia del sistema, ya sea de
la mano de obra o de los materiales.

« Entradas: Mano de Obra, Materia prima, Maquindtizergia, Capital, Capacidad
técnica.

» Salidas: Productos o servicios.

* Misma entrada, salida mas grande

» Entrada més pequefia misma salida

* Incrementar salida disminuir entrada

* Incrementar salida en mayor proporcion que la datra

* Disminuir la salida en forma menor que la entrada

1.2.2 Mejora de la productividad
La mejora de la productividad se obtiene innovagrto
* Tecnologia

* Organizacién
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Recursos humanos

* Relaciones laborales

e Condiciones de trabajo
» Calidad

e Oftros.

1.2.3 Otras definiciones de Productividad

"Es la relacion entre la produccion obtenida yrexsursos utilizados para obtenerla.”
"Es la relacion que existe entre los insumos yplagluctos de un sistema productivo, a
menudo es conveniente medir esta relacion comooimte de la produccién entre los
insumos. ‘Mayor produccidén, mismos insumos, la potididad mejora’ o también se
tiene que ‘Menor nimero de insumos para misma @adn, productividad mejora™.
"Es la razon aritmética de producto a insumo, detir un periodo determinado, con la

debida consideracion de calidad."[2].

"La capacidad de producir mas satisfactores (seaned o servicios) con menos
recursos. Esto redunda en un costo bajo que pepngitdos mas bajos (importante para
las organizaciones mercantiles) o0 presupuestos meeng(importante para

organizaciones de Gobierno o de Servicio Socig)."
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CAPITULO I

LA ORGANIZACION Y SU PROCESO PRODUCTIVO
2.1 ANTECEDENTES

La planta de alimentos Balanceados situada a lesad de la ciudad de Guayaquil,
inicia sus operaciones en el afio 1991, siendo plartex cadena vertical de un grupo
empresarial dedicado al sector camaronero. La eapmoveia de alimentos
balanceados con un 80% de su produccion a todasalmaroneras del grupo. El
restante de su produccion era destinado a seatar®s, con productos para las lineas

pecuarias (ganado vacuno, mascotas) y peces tatestdapias y truchas.

La planta fue mejorando sus operaciones para ateexidusivamente al sector
camaronero. Actualmente su produccion total es ghate sector, el 90% es derivado a

camaroneras del grupo, mientras que el 10% restardestinado a terceros clientes.

2.2 ESTABLECIMIENTO

Las instalaciones de la planta estan distribuidadadsiguiente manera: Bodegas de
Materia Prima, Bodegas de Producto Terminado, ®latg alimento Pelletizado,

edificio Administrativo.

2.3 ESTRUCTURA FUNCIONAL

La empresa mantiene la forma mas comun de orgaglizeabajo, esto es la estructura
funcional, en la cual cada empleado se le asigaguntion o actividad principal para

el logro de los objetivos planteados [3]. Estaaargacion se caracteriza por favorecer
la rapida adquisicion de destrezas, de facilitacaitrol de personal, de designar
responsabilidades de forma inmediata, y de propoaci una linea de carrera a los
empleados.

Para el efecto, la empresa mantiene la siguiettecégra (ver figura 2-1):
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Estructura basada en‘unciones:

Figura 2-1 Organigrama de la Empresa

Gerente
General

Gerente Adm. y Gerente de Gerente de
Finanzas Ventas Produccién

l—l—l l—l—l [ I |

Jefe de Jefe de
Produccién Mantenimiento

Compras Bodegas

JefeTécnico Vendedores Jefe de Calidad

Inspectores de . o
X Supervisores Mecanicos
calidad

B

Operarios

S

Fuente: Empresa en estudio
Elaboracion: Los Autores

2.4 LINEAS DE PPRODUCTOS

Linea Premium. Alimentos con variados niveles de proteinasrfiles nutricionale:
personalizadosEstos limentos se caracterizan por una gestebilidac en el agua,
cualidad indispensablrara el mejor aprovechamiento de los nuites, acompafiada

una alta digestibilidad.

Linea Clasica.Incluye productos con 22%, 25%, 28% y 35% proteina, alimentc
tradicionales en el stor camaronero y de muy buenos reslos en los cultive

intensivos.
Es importante anotar e el grado proteico lo determina la formudn del alimento, la

variaciones que se pdan presentar, obedecen a factores icomo: fallas en |

combinacion de los elnentos que componen el balanceado eniceso productivi
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2.5 ETAPAS DEL PROCESO DE FABRICACION DE
ALIMENTOS BALANCEADOS

2.5.1 Formacion de Composicion de un alimento balanceado.

Los alimentos balanceados son el resultado de wzalande ingredientes (harinas de
pescado, soya, trigo, premezclas vitaminicas) ajquéase busca un perfil nutricional
deseado. Siendo una de las caracteristicas mastanigs ehivel proteico, seguido de
elementos como grasa, hidratos de carbono, fibreerales y humedad que determinan
el balance perfecto para la nutricion animal. Bbjeoto de ingredientes que forman
parte de un alimento balanceado debe ser de astaate seleccionado, para asegurar
un producto final que cumpla con los requisitogadegicacion; asimismo, en las etapas
del proceso se deben tener ciertos parametros diccmmes que aseguren su coccion,

textura y compactacion del alimento.

2.6 MATERIAS PRIMAS BASICAS PARA LA FABRICACION DE
ALIMENTOS BALANCEADOS

2.6.1 Ingredientes de origen marino

Las materias primas de origen marino contienenQ% & 65% de proteina del total de
su masa. Las principales harinas se las obtiengedes como la Albacora, Bonito,
Atan, entre otros peces que resultan de la peshsstinal, asi como también de los
desechos de las plantas atuneras. La obtenciéistde learinas provienen de plantas
harineras, a partir de las cuales la materia piild@ense de pesca o desechos, pasa por
un proceso térmico que asegura su estado de immhuipreservando su parte
nutricional. Del conjunto de ingredientes de umalnto balanceado, éste es el principal

por su alto valor proteico.

También se tienen harinas de calamar, de camaedmlgo, entre otras variedades de
origen marino, pero son muy poco utilizadas pamblancion del alimento balanceado
para el camarén. Entre las principales restricd@eetiene que, para el calamar es un

producto de alto contenido fibroso, lo que difiauktl proceso de fabricacién del
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alimento. Por otra parte, no se recomienda usanéate camarén para evitar el

canibalismo entre esa especie.

2.6.2 Ingredientes de origen vegetal

Este grupo de ingredientes representan una opuigortante en la obtencién de niveles
proteicos significativos, como es el caso de laaspye aporta en un 45% de proteina.
Asimismo, hay materias primas cuyo aporte protesobajo, sin embargo son una
fuente significativa de aglutinantes naturales, pmdad importante para la
compactacion del alimento balanceado.

2.6.3 Cereales y legumbres

Grupo de materias primas que en muchos casosaedidt derivados de otras, como
por ejemplo de la cosecha de arroz, el grano qdelaraes molido y comercializado

como polvillo de arroz; asimismo, el afrecho dgdrresulta del subproducto harina de
trigo. Estos ingredientes son elementales en lackhon de alimentos balanceados,
por sus contenidos de fibra, gluten y almidones,nismos que al ser tratados en el
proceso, se forman cadenas moleculares que al seclados con los demas

ingredientes mejoran las uniones entre si. Estpedientes son ideales por su bajo
costo, y se los utiliza en gran medida como vebgule premezclas vitaminicas y

minerales.

2.7 FASES DEL PROCESO DE FABRICACION DE ALIMENTOS
DE BALANCEADOS.

El proceso consiste en la obtencion del pelleigduge que la materia prima ha sido
clasificada, mezclada, acondicionada medianteiqreg temperatura, y por ultimo

compactada por una prensa (pelletizadora).

2.7.1 Sistemas de mezclado en la fabricacion
Existen dos sistemas que pueden combinarse emtagdd lugar a un sistema mixto:
* Premezcla: las materias primas se dosifican erogrgposteriormente se muelen en

conjunto
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* Premolienda: las materias primas se muelen indahdente y posteriormente se

dosifican en harina para mezclarse a continuacion.

* Mixto: se realiza la molienda individual para laaterias primas de mayor volumen

(cereales) y éstas se dosifican junto con el mstmoler para ser todo ello molido

nuevamente y mezclado al final.

2.7.1.1 Recepcidon de Materias Primas

Las distintas materias primas que entran a ladathoi hacen normalmente en camiones.

Se distinguen dos formas de transporte:

» Al granel: cereales, afrechos, y los liquidos: gsasnelazas, etc.

» En sacos o «big-bags»: harinas, melazas, antic@sglgoremezclas vitaminicas, etc

Los diferentes tipos de materias primas mas hdeg indican en el Cuadro 2-1:

Cuadro 2-1 Grupos de Materias Primas

GRUPO

MATERIAS PRIMAS

Granos de cereales

Maiz, cebada, trigo, avena, sorgo, soya

Procesadas (semillas

proteico)

con

alto

vald

rPasta de soya, harinas de pescado

Proteaginosas

Semilla de girasol, harina de soya comu

concentrados proteicos.

Alimentos fibrosos

Alfalfa, cascarilla de soya, de avena, palmi

tamo de arroz, levaduras.

Grasas

Grasa by-pass, aceites y oleinas vegetales

Subproductos

Afrechillo de trigo, gluten de maiz, melazas

paja de cereales.

Aditivos

Reglamentados por el Ministerio
Agricultura, Ganaderia y Pesca (MAGA
Instituto Nacional de Pesca INP (pa

alimentos de camarones). Como s

Aglutinantes, pre mezclas vitaminicas,

minerales, medicados u antibiéticos

ICM

Fuente: Empresa en estudio

Elaboracién: Los Autores
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2.7.1.2 Almacenamiento

El almacenamiento de las materias primas, en el @agnvases en sacos 0 «big bags»
se hace en almacén, o bien, se vierten en la d@lv@cepcion para su almacenamiento
en silos. Las materias primas a granel, bien sékalas o liquidas, se almacenaran en

silos o depositos.

2.7.1.3 Dosificacion (sistema de bacheo)

Se realiza desde las celdas de dosificacion asrdeéelementos de extraccion que
descargan a las basculas de dosificacion (esteniseauaes por medio de un PLC). La
fiabilidad en las pesadas debe ser alta para edgariaciones entre la férmula

proyectada y la fabricada (dosificada).

La dosificacion de las materias sélidas puede ser:
» Dosificacion en grano: con molienda posterior ddsificacion.
» Dosificacion en harinas: con molienda anteriormenta dosificacion. Parte de una

molienda previa de cada materia prima de formaradpa

2.7.1.4 Molienda:

Es el primer procesamiento que sufren las mateyiasas en la elaboracion del

alimento balanceado. Con el molino se pretendeegpmsla granulometria adecuada de
las particulas en tamafio y forma segun la preséntdel alimento balanceado: harina

o granulo.

Existen materias primas (fosfato, carbonato, aie)mpr su presentacién y por evitar un
dispendio energético no es deseable que paser pwlieo. Para ello se instala una

criba by-pass.

En el proceso de molienda, particulas de 5 a 250spmreducidas en tamafio a 100 -
300 micrones, aproximadamente, dependiendo detgpmperacion que se realice.

En esta operacion se ha determinado como tamaéabZ8eé micrones, la misma que se
comprueba pasando la mezcla molida en una maltx @&dgujeros de 250um) con una

retenciéon maxima del 20% en la malla. Con estaactenisticas de la mezcla se asegura
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gran parte de la calidad del producto. Si se llegsstas condiciones a las etapas de
acondicionamiento y peletizaciéon seran muy efigergn sus procesos, por un lado se
aprovechara mas las condiciones de vapor y tenyparat por otra parte, habra mas

compactacion debido a las particulas pequefiasralemio de pasar por la prensa.

2.7.1.5 Adicion de Liquidos
En el caso de las materias primas liquidas, lantlis dosificaciones tienen como
punto de destino final, la celda de espera, amtesala mezcladora, o la propia

mezcladora.

Los dos liquidos cuantitativamente mas importaatesina fabrica son las grasas y las
melazas. La mezcladora es el lugar adecuado paredigoracion de grasas, vitaminas,
aminoacidos, etc. Se suele dar un tiempo de melecld5-22 seg antes de iniciar la

inyeccion, para una mejor homogeneizacion.

Una vez terminada la inyeccion es recomendabler hacsoplado con aire para evitar

el goteo y limpiar la conduccion.

Las melazas se pueden incorporar en un acondiaonimado melazador. El resto de

materias primas liquidas se puede incorporar eolgigp mezcladora

2.7.1.6 Mezclado
Las materias primas molidas y parcialmente preltadas desde la dosificacion y
molienda se descargan a mezcladora donde trasrapdide 30 segundos se le inyectan

materias primas liquidas y adicionan premezclasniiicas.

La mezcla es el acondicionamiento que tiene poetobja homogeneizacion del

conjunto de materias primas que integran la racion.
La calidad de la mezcla depende de una serie tméacentre ellos se tiene:

« Tiempo de mezcla: éste suele ser aproximadamenferdm pero dependera del
tipo de mezcladores y de los ingredientes a mezclar
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* Granulometria: las particulas muy gruesas o extlamante finas desfavorecen la
mezcla.

» Densidad y forma de las particulas: las mas pegsaddsran a ir al fondo y las mas
redondas fluirdn mejor.

» Otros factores: la adicion de liquidos provoca agihgas y disminuye por este
motivo la eficiencia de la mezcladora. Asi mismavoecan adherencias las
particulas cargadas electrostaticamente.

» La mezcladora horizontal de motor Unico con hétieeesita un tiempo de mezcla
(generalmente) de 3,5 a 4 minutos y su eje gir&8-83Lrpm segun diametro y
disefio. El eje del motor debe quedar siempre dabieon productos y éste

repartirlo uniformemente a lo largo de la mezclador

Las compuertas de entrada deben ser amplias pd#irmatps tiempos de carga y la
descarga de la misma. La apertura del fondo dedacladora debe ser total para
minimizar el residuo de la mezcla y evitar la camtscion cruzada con la siguiente.

No debe llenarse la mezcladora mas del 60% depaciciad nominal.

2.7.1.7 Acondicionador

La fase de acondicionamiento es determinante pai@ner un producto de optima
calidad en cuanto a estabilidad en el agua. Siasretapas anteriores se consiguen
buenas condiciones, y en esta etapa se contralactaimente presion y temperatura
como variables de entrada, se espera consegusegf@me un desdoblamiento de los
almidones para que actien los aglutinantes nasugle haran que se liguen los
ingredientes. Asimismo, en esta etapa se elimi@sgdrgas bacterianas presentes en las
mezclas de materias primas, esto se consigue @temperatura superior a los 90°C.

2.7.1.8 Pelletizacion

La pelletizacion es un proceso mecénico en el qudluyen varias fuerzas, como
friccion, presidon, extrusion, e incrementos de terapura, que modifican ciertas
caracteristicas de las materias primas y que tarmgon una aglomeracion de las
particulas que quedan en forma de granulos o pellet

El proceso de pelletizacion se realiza en variagast
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» Acondicionamiento hidrotérmico: Consiste en la preparacion del alimento
balanceado en harina para el proceso de comprestamsion. Este
acondicionamiento se hace con vapor inyectado ¢roommogeneizador directamente
sobre la mezcla molida y en otros casos modificdadocondiciones de presion,
temperatura y tiempo de tratamiento segun conveisienLos efectos mas
favorables del vapor se consiguen a presiones gtiarventre 1 y 4 Kg/cm2 y
totalmente seco.

* Enfriado-secado:se lleva a cabo en los equipos llamados enfrigdouiga mision

es reducir la humedad y la temperatura del grapaia su mejor conservacion.

Los granulos entran en el enfriador con una humedati4-18% y con temperatura de
60-90°C, a la salida del enfriador habra una huche#all-14% y una temperatura de
20-30°C. La temperatura a la salida no sera supenianas de 4-5°C a la temperatura

ambiente.

2.7.1.9 Post- acondicionador

Esta fase consiste en retener el producto quelida sk |la pelletizadora en un camara
de aproximadamente dos metros cubicos, por lo menaisutos. El producto se espera
gue este con una temperatura promedio de 90°Copstacion permite que el pellet se
haga mas consistente y por consiguiente tengailelitat de una mayor estabilidad en el

agua.

2.7.1.10Enfriador

Luego de salir del post acondicionador, el prodwsitya en otra camara denominado
enfriador, este equipo esta compuesto de unoscexiea de aire conectados a unos
ciclones. La temperatura del producto entra en pdiona 90°C y debe salir a una
temperatura no mayor a 4°C de la temperatura amehi@simismo, la humedad no

debe ser mayor al 13%. Estas condiciones son mpgrtantes mantenerlas, ya que si
se excede en humedad, habra problemas de calidgldosrducto por una proliferacion

de hongos.
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2.7.1.11Rodillos trituradores o desmoronadores
Esta fase es particular para la textura del praduss le cambia la forma de pellet a
granulos o ciscos. Estas caracteristicas la soktitliente ya que este tipo de alimento

es para el camaron en una fase de larva.

2.7.1.12Tamizado

Esta es una etapa de clasificacion, el productcsgleedel enfriador recorre a través de
transportadores y elevadores hacia una zarandaegsipo separa los pellet de tamafio
normal con los finos (ciscos) que se hayan genef@dproducto normal es derivado
hacia las tolvas de ensaque, mientras que el pmdino es derivado nuevamente a la

fase de pelletizacion.

2.7.1.13Producto Terminado
Una vez ensacado el alimento, pasa a una etaparditd en la que es sujeto a una
serie de andlisis de laboratorio. La confirmaciéndichos analisis, permite liberar el

producto para ser almacenado en las Bodegas daddwoterminado.

Estos almacenes deben estar libres de plagas camsectos y roedores, tener una

ventilacion adecuada y una fuente de luz que nergesalor excesivo.

2.8 MEDICION DE LA PRODUCTIVIDAD

Una vez descrito las actividades y la fase opexatigl proceso, es util tener una
informacion cuantitativa de la situacibn de la oigacion en términos de

Productividad. Como se lo cité en el capitulo Idstermina el calculo respectivo de la
productividad para saber en qué medida la orgadizaendra un potencial de mejora,

para dar paso a la propuesta del modelo de gestion.

2.8.1 Productividad operativa:

Para el célculo respectivo, este indicador pasavés de dos componentesiciencia y
eficacia. La primera es simplemente la relacion entre el lta$o alcanzado y los
recursos utilizados; mientras que la eficacia egratlo en el que se realizan las
actividades planeadas y se alcanzan los recuraosgios [4]. Se recabd informacion

del periodo 2011, la cual reune datos operativasmiocgroduccion realizada por
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periodos, la produccién que se rechazé por motidesnala de calidad; los tiempos
operativos del sistema (factor de utilizacion), lygeado en el que se utilizaron en

relacion a lo programado.

En la Tabla 2-1 se muestran los datos obtenidds empresa en el periodo 2011.

Tabla 2-1 Calculo de Productividad (Eficiencia x Eficaia)
Unid Prod  Prod. Prod.Sin Tiempo Eficiencia=t

Mes Total Rechazado defecto Efcacia Total Tiempo uti util/ t total

'‘Ene-11 2,703 66.75 2,637 97.53% 6[L6 386.18 62.69% 61/14%
'Feb-11 2,316 125.45 2,191 94.58% 572 330.86 57.84% 54171%
'‘Mar-11 3,025 145.79 2,879 95.18§% 616 432.10 70.15% 66{77%
‘Abr-11 3,080 155.36 2,924 94.99% 616 439.93 71.42% 67/81%
‘May-11 4,078 189.02 3,889 95.3% 638 582.55 91.31% 87{08%
‘Jun-11 3,644 145.79 3,498 96.00% 616 520.54 84.50% 81{12%
‘Jul-11 3,488 124.56 3,363 96.43% 638 498.24 78.09% 75[30%
'Ago-11 3,874 75.30 3,801 98.06% 638 553.74 86.79% 85/11%
'Sep-11 3,535 80.48 3,495 97.7% 6[L6 505.02 81.98% 80/12%
'Oct-11 2,669 52.96 2,616 98.02% 594 38123 64.18% 62/91%
'Nov-11 2,541 92.96 2,448  96.34% 6[L6 362,98 58.93% 56/77%
'Dic-11 2,386 87.40 2,299 96.34% 560 340.87 61.98% 59/71%

37,34( 1,34P 35,998 96.41p0 7,326 5334.25 72.81% 70.20%

Fuente: Registros de Planta
Elaboracion: Los Autores

La eficacia del sistema para el periodo 2011 alzanz 96.41%, de esto un 3.59%
resulta de fallas en el proceso que derivan en déa malidad del producto final;
asimismo, se tiene una eficiencia del 72.81%, es da este sistema se desperdicia en
promedio un 27.19% del tiempo entre errores deifffanion de la produccion,

paralizacion de equipos por falta de mantenimiegritre otras causas.

La productividad como resultante del producto defleacia y eficiencia del sistema
(Productividad= Eficacia x Eficiencia), es 70.2%,cual indica el potencial de mejora

gue se puede adoptar en el sistema.

2.8.2 Productividad multifactorial.
Es un indice correspondiente a la medicion deddymcion entre un grupo de insumos
utilizados en el proceso [5]. Para el calculo seada produccidn a costo estandar entre

los elementos como: costo de materiales, mano idegaistos de fabricacion [6].
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Productividad Multifactorial =

EN GESTION

PRODUCTIVIDAD Y LA CALIDAD

Cantidad a costo estandar

DE

Costo de MO + Costo de Materiales + Gastos generales

L.

En la tabla 1-2 se tienen los valores de produat/imultifactorial del periodo 2011:

Tabla 2-2 Productividad multifactorial

Produccion
Mes valorizada Costos Totales| Productividad

'Ene-11 $2,412,309.62 1,955,848.2 1.23
'Feb-11 $1,882,106.10 1,556,729.9 1.21
'Mar-11 $2,608,741.08 2,335,364.9 1.12
'‘Abr-11 $2,509,821.03 2,011,752.3 1.25
'‘May-11 $ 3,610,060.79 2,982,616.7 1.21
‘Jun-11 $3,112,175.52 2,721,711.1 1.14
‘Jul-11 $2,828,497.94 2,408,027.1 1.17
'Ago-11 $ 3,190,120.83 2,727,694.3 1.17
'Sep-11 $3,077,135.71 2,556,560.1 1.20
'Oct-11 $2,220,287.68 1,880,995.1 1.18
'‘Nov-11 $2,119,093.92 1,742,928.5 1.22
'Dic-11 $1,978,047.89 1,766,361.1 1.12

$ 31,548,398.10 $ 26,646,589.38 1.18

Fuente: Registros contables de la empresa
Elaboracién: Los Autores

El indice resultante indica que en el periodo 2@1froductividad estuvo en un 18%
mas que los costos totales. Este indice es utiandm como referencia la tasa activa
referencial del mercado, que de ser el indice dduyamtividad superior a la misma, las

operaciones de la empresa estaran marchando eoneste.
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CAPITULO I

DESARROLLO DEL MODELO DE GESTION.

Este capitulo se centra en el disefio del modelpuesio para la organizacion,
esquematizado en torno de la mejora de la caligacdgn consecuencia de la
productividad. Cada fase o punto del modelo quedatgado para su posterior
implementacion. EI modelo, comprende dos gruposoitaptes como son: la
Estrategia, y la Estructura de la organizacionld&primera se determina el patrén o
plan de la organizacion y, a la vez, se estabks®duencia coherente de las acciones
por realizar; asimismo, se dan las directrices spideben seguir en cuanto a razén de
ser de la empresa, Mision, Vision, objetivos, qabettdn ser planteados para gestionar
dicho modelo. Mientras que en la segunda, se h#esig en el enfoque de procesos y
se establecen todos los pasos necesarios, tasteyakesarrollo, como para su control

a través de indicadores y el control estadistieogrdcesas

3.1 ESTRUCTURA DE LA ESTRATEGIA

Partiendo que estrategia es un modelo de una wt@rde decisiones, este modelo se
basa en el fortalecimiento de los procesos interpasa lo cual se realizara un
despliegue de objetivos que seran evaluados sstoevéndicadores. Bajo este esquema,
primero se desarrolla la misién y vision de la aigacion y se determinan los objetivos

necesarios para alcanzar lo propuesto.

3.1.1 Determinacion de la Mision, Visiéon

La Mision y Vision de la organizacion estd definfdamalmente por la alta Gerencia.
Asimismo, los Valores fueron definidos bajo estevwucontexto, contemplando a los
diversos grupos de interés (grupos o individuosn lsiea dentro de la organizacion o

fuera de ella, que posean algun derecho sobresiaai
MISION

Proporcionar al mercado nacional alimentos balalasajue satisfagan las necesidades

y expectativas tanto de los clientes como de lomaistas, trabajadores y la sociedad.
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VISION
Alcanzar una posicion de liderazgo dentro del nuwcaa través de procesos
productivos eficientes y eficaces, que minimicen t@esgos a las personas y los

impactos al medio ambiente.

3.1.2 Modelo de la Estrategia
La estrategia de la organizacion se ha enfocadel &rtalecimiento de sus procesos

internos, orientado a maximizar la eficiencia g&fia de su proceso productivo.

La Planificacibn que se realizard en la organéwacise divide en cuatro tipos

dependiendo del periodo de aplicacidén de la misma:

* Planificacién a Largo Plazo (o Estratégica): de ifantle cinco afios denominada
PLP

* Planificacién a Medio Plazo (o Tactica): de &mhiboial denominadaMP

* Planificacibn a Corto Plazo (u Operativa): de amhitensual y denominada
Programacion Mensual.

* Planificacibn a Muy Corto Plazo: de ambito diaricdgnominada Programacion
Diaria.

* Enlafigura 3-1, se describe el Esquema de ModielBstrategia

Figura 3-1 Modelo de Estrategia para la Organizacion

Modelo de Estrategia

MISION, VISION, VALORES

- PLANES DE CONSUMO, PRODUCCION Y

NECESIDADES Y » VENTAS
EXPECTATIVAS GRUPOS
DE INTERES
> PLP » PMP —
. PLANES DE INVERSION, COSTOS
K y Y 4 OPERATTIVOS. Y RRHH

MEDICION DE

RENDIMIENTO
| PLANES DE MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD
>

Y LA CALIDAD

OBJETIVOS FINANCIEROS
OBJETIVOS DE PROCESO
OBJETIVOS DE MEDIO AMBIENTE
OBJETIVOS DE SEGURIDAD

POLITICA Y DIRECTRICES > OBJETIVOS GENERALES >

Fuente: Empresa en estudio
Elaboracion: Los Autores
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El PLP y el PMP suponen la adaptacion del sist@mductivo a las nuevas exigencias
del mercado, asi como la correspondiente adecugi@s8ignacion de recursos para este
fin (organizativo, humano, material y metodologico)

Tanto el PLP como el PMP, se componen de planexiigps para:

e Consumos, Produccion y Ventas.

* Inversiones.

» Costes Operativos.

* Recursos Humanos.

 Mejora de la PRODUTIVIDAD Y CALIDAD.

Este desarrollo de la Estrategia desde el puntastke productivo, se complementa con
el despliegue de la misma desde un punto de visia giobal a través del
establecimiento de objetivos. Ver punto 3.1.3 co&ld, en la que se determinan los

objetivos generales.

La evaluacion y revision de la Estrategia se lallé a cabo a través del seguimiento de

los distintos Planes y a través del analisis dedssltados obtenidos por los procesos.

3.1.3 Despliegue de la politica y estrategia mediante uesquema de procesos
clave
La identificacién de los procesos se la ha llevadabo por la definicion de la Mision y
Vision, y considerando la Politica y EstrategiaraPello, se ha reflexionado para
identificar los conjuntos de actividades que cortgraun propdosito comuin con relacién
a alguno de los Grupos de Interés. Como se despanth Mision, la organizacion se
compone fundamentalmente en un Centro Productmolog que los procesataveno
pueden ser otros que Id3perativos sin olvidarnos de aquellos que permiten la

eficiencia de los mismos.
El Mapa de Procesos (véase figura 3-3), represémga procesos actualmente

identificados en la organizacion, su interacciota yrelacion de los mismos con los

Grupos de Interés.
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Los propietarios de cada uno de los procesos, &atificados y encuadrados en las
funciones y responsabilidades de la organizaciéage Ficha de proceso del cuadro 3-
6). La agrupacion de los procesos como se los maueets adelante, se cita de manera
general:

* Procesos Estratégicos

* Procesos Operativos

e Procesos Soporte

Los Procesos Estratégicos tienen como una de sg®hes el desplegar la Politica y
Estrategia a través del resto de los procesosr(iapto en toda la organizacion).

En este sentido, el Proceso de Politica y Estiatiégime como mision fundamental la
identificacion de las necesidades y expectativessgmtes y futuras) de los Grupos de
Interés, la integracion de esta informacién comt@rna (de rendimiento y aprendizaje)
y otra informacion externa relevante (mercado, mpatéos sociales y econdémicos),
desarrollarla y desplegarla de manera planificddasto de los procesos. En la figura
3-2 se observa el despliegue del proceso de lateg@® hacia el resto de la

organizacion:

Figura 3-2 Despliegue de Procesos

Despliegue de la Estrategia hacia los Procesos

MISION, VISION, VALORES

v >  PLANES v
NECESIDADES Y Procesos de
EXPECTATIVAS >  Politicay PROCESOS L—»| RESULTADOS
GRUPOS DE INTERES Estrategias CLAVE
A » OBJETIVOS

prendizaj

Fuente: Empresa en estudio
Elaboracién: Los Autores

Para ello, se apoya en los Sistemas de Gestidaladande se canaliza la satisfaccion
de las necesidades y expectativas de los clieGestibn de la Calidad), las personas en
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MAESTRIA
PRODUCTIVIDAD Y LA CALIDAD

EN GESTION

DE L.

el ambito de la Seguridad (Gestion de la Prevend@®Riesgos Laborales.) y el Medio

Ambiente (Gestidon Medioambiental).

Se presenta en el cuadro 3-1 este despliegue d#ivdbj de manera no exhaustiva y

como modelo para la organizacién, se tiene:

Cuadro 3-1 Despliegue de objetivos de la organizaci

Objetivos anuales

Linea estratégicg PLP/PMP Obijetivos generales Objatianticulares Despliegue
Cumplimiento de ventas,
. . . Plan Maestro de produccion, ReduccipBisminuir reprocesos, Aumentar .
Produccion Mejoras operativas ) L - i Operaciones
de costos, Mejora de productividad| eficiencia del sistema, Costos
variables
) Adecuacion Normad Planes de Mejora, Mejorar la satisfaccion Sat§f§c0|on al cliente, Todos los
Calidad ) . L . cumplimiento de acuerdos,
ISO 9001. al cliente, gestion estratégica por procesos L departamentos
revision de procesos
Costos Fios Ffrevusnh de co.s'tos Cumplimiento Presupuesto Cumplimiento presupuesto par Todos los
fjos y minimizacion departamento departamentos
Optimizacion de Absentismo, clima laboral, evaluacion gePlan de formacion, sistemas gle  Todos los
Recursos Humangs . 9 o L
plantila, formacion desempefio participacion departamentos
Seguridad Adecuacion a OHSA Plan anual de Prevencion de riesgo$ Accidentahiidad Todos los
18001 departamentos
Ingenieria,

Medio ambiente

Adecuacién a ISO
14001

Plan de inversiones, Cumplimiento leg

Cumplimiento del plan de
acciones medioambientales

D

Operaciones, todo

los departamentog

Fuente: Empresa en estudio
Elaboracién: Los Autores

Los indicadores para el logro de cada objetivaletallan en el cuadro 3-8

La revision del esquema de procesos, a la horievhr la efecto la Politica y Estrategia,

se la lleva a cabo mediante:

* Auditorias Internas y Externas.

* Reuvisiones periodicas de los Sistemas de Gestignaliaados por la Direccion.

* Autoevaluaciones y Evaluaciones.

e Seguimiento y revision de los indicadores de proces

* Medidas de percepcion de la satisfaccion de nue&ropos de Interés:

*« Encuesta de Clima laboral

* Encuesta de Clientes

ICM
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3.1.4 Comunicacién e implantacion de la politica y estragia
La Comunicacion de la Politica y Estrategia a tddesiiveles de la Organizacion, se la

asegura mediante la realizacion de las siguietesdades:

El gerente y los responsables de los sistemas goGexplican en la Reunion Anual

de “Nivel cero” los Objetivos y Politicas del afio.

El responsable de Recursos Humanos publica y airlnd objetivos personales de
centro que afectan a todo el personal de la nddera organizacion.

En las reuniones trimestrales de Comité de Caliddddio Ambiente y Seguridad, se
hace el seguimiento de los objetivos generalespsugsultados son publicados,

distribuidos y comentados.

La Politica y Estrategia es empleada como baseladianificacion de las actividades,

el establecimiento y despliegue de objetivos pa@danizacion.

Del resultado de las evaluaciones, se presentafdamiacion en paneles y cuadros
informativos situados en:

e Laentrada a Planta.

* Las Salas de Control.

* Las Salas de Reuniones.

» Diversos despachos estratégicos.

3.2 ESTRUCTURA DEL SISTEMA
Como se lo mencion6 en el punto 4.1.3 DespliegudadBolitica y Estrategia, la
organizacion va a establecer wsructura horizontal o planda cual ira identificando

todos sus procesos [7], hasta poder gestionaajoselste enfoque.
De esta forma, la organizacién se visualiza coma@amunto de flujos de producto

(entradas y salidas), que de forma interrelacionami@gsiguen que los resultados o

productos finales lleguen a entera satisfaccion lae clientes finales (clientes
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internos/externos). Estos flujos estan constituigms todas las secuencias de

actividades que se producen en la organizacion.

La direccion parte de objetivos cuantificables @reejde indicadores) en las salidas
globales de la organizacién (producto o servicie pcibe el cliente final) y es capaz
de desglosar estos objetivos totales, en objepaosiales e interrelacionados dentro de
la organizacion, es decir, fijar objetivos paraacada de las partes de la red de procesos

de la organizacion.

La descripcion gréafica de la organizacion ematroprocesoo red de procesos. En el
macroproceso se representan los procesos del ajstgnde ahi se derivan las
actividades o grupos de actividades que aportaor \&l producto/servicio recibido

finalmente por el cliente.

3.2.1 Enfocar a procesos un Sistema de Gestion.

Para abordar el tema de enfoque a procesos, senaado como base el modelo de la
norma ISO 9000. Con los lineamientos de la estiatgscritos en la secciona anterior,
se explica el desarrollo y metodologia para el gudode procesos que la organizacion
va a desarrollar. Para el efecto, la organizas@anfocara en los siguientes puntos:

» Laidentificacién y secuencia de los procesos

* Prioridad de los procesos

» La descripcion de cada uno de los procesos

» El seguimiento y medicion para conocer los resokaglie obtienen

* La mejora de los procesos con base en el seguonyanedicion realizada.

3.2.1.1 Identificacion y secuencia de los procesos.

El primer paso para adoptar un enfoque basado @regws en la organizacion, es
determinar cuales son los procesos que deben ooafig¢l sistema, es decir, que
procesos deben aparecer en la estructura de psodeksistema. Para el efecto se le
asigna un nombre representativo a cada procescel Ewadro 3-2 se reunen los

siguientes:

Cuadro 3-2 Procesos de la Organizacién/Priorizacioéde los procesos
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LISTA DE PROCESOS DE LA ORGANIZACION
» Atencion al cliente * Investigacion de mercado
 Compras » Gestion por procesos
* Ventas * Pedidos
* Entrega « Planificacién
» Sistemas de informacion » Sistema de gestion de la calidad
» Contabilidad « Investigacion y desarrollo
* Facturacion e Juridico/legal
» Formacién - Capacitacion * Mantenimiento
* Mejora continua e Mezclado
» Gestion de bodegas e Politica de RRHH
* Gestion de los recursos * Recursos Humanos
» Gestion de personal e Produccion
» Gestion de Riesgos laborales e Gestion financiera
* Gestion Medioambiental

Fuente: Empresa en estudio
Elaboracion: Los Autores

Una vez establecida la lista de los procesos, essado priorizar los mismos para
determinar logprocesos clavePara ello sera necesario relacionarlos en lagesites
aspectos:

» Influencia en la satisfaccion al cliente

* Impacto en el proceso

* Los efectos en la calidad del producto.

Influencia en la satisfaccion al cliente.Para cada proceso se hara una valoracion de la
importancia que tiene para el logro de la satisfacdel cliente. Este se representa en
una matriz que se muestra en la tabla 4-1, coraiderla siguiente ponderacion. Si la
importancia es muy fuerte, entonces, Fuerte (1€)alli se pondera con menos peso

hasta una relacion muy baja, para lo cual se tidedia (5), Baja (1)

Impacto en el proceso Este punto determina si el proceso tiene una adarc
importancia en los objetivos estratégicos y/o meeaka organizacion.
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Los efectos en la calidad del productAsimismo, se considera si el proceso tiene una
relacion directa con la calidad del producto, ya para la mejora del producto, o un
proceso critico que afecte a la calidad del midbmoigual manera se realiza la siguiente
ponderacion. Fuerte (10), Media (5), Baja (1)

Tabla 3-1 Matriz de relacién de procesos

Repercusion en Satisfaccion del cliente -

calidad del producto — Impacto en el

Proceso

Proceso Satisfa.ccién Impacto en | Calidad del Total
del cliente el proceso producto

Atencion al cliente 5 5 5 125
Compras 5 10 5 250
Ventas 5 5 5 125
Entrega 5 5 5 125
Sistemas de informacion 5 5 1 25
Contabilidad 1 1 1 1
Facturacion 1 1 1 1
Formacidn - Capacitacion 5 5 5 125
Mejora continua 5 5 5 125
Gestion de bodegas 5 5 5 125
Gestion de los recursos 5 5 5 125
Gestion de personal 1 5 5 25
Gestidn financiera 1 5 5 25
Gestion de Riesgos laborales 1 5 1 5
Gestion Medioambiental 1 5 1 5
Investigacion de mercado 1 5 10 50
Gestion por procesos 5 10 5 250
Pedidos 5 5 5 125
Planificacion 5 10 5 250
Sistema de gestion de la calidad 5 5 5 125
Investigacion y desarrollo 5 5 5 125
Juridico/legal 5 5 1 25
Mantenimiento 1 5 5 25
Politica de RRHH 1 5 5 25
Recursos Humanos 1 5 1 5
Produccién 5 10 10 500
Control de Calidad 5 5 5 125

Fuente: Empresa en estudio
Elaboracion: Los Autores
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De la tabla 3-1, se configura el mapa de procedoase a la puntuacion obtenida. Los
procesos que no tiene una puntuacion significath@,forman parte del esquema

propuesto.

3.2.1.2 Seleccion de los procesos clave

Una vez calculado el total de puntos para los paxeelevantes, que relacionen
directamente la satisfaccién del cliente, la calidkel producto, y el impacto del
proceso, se escoge los mas significativos segualteacion de la tabla anterior. Esto

es la antesala para la elaboracion del disefimdph de procesos

3.2.1.3 Mapa de procesos

Para la elaboracién del mapa de procesos, es miecesffexionar previamente en las
posibles agrupaciones en las que puedan encajaprimsesos identificados. La
agrupacion de los procesos dentro del mapa peesiiébdlecer analogias entre procesos,
al tiempo que facilita la interpretacion del mapasel conjunto. La organizacion se

enfocard en las siguientes agrupaciones:

Procesos Estratégicos:

Estos procesos permiten desplegar las estrategibetyvos de la organizacion al largo
plazo, comunmente son genéricos, es decir, el aafeg el mismo para las distintas
organizaciones que lo apliquen. La agrupacion g@uaantiene se muestra en el cuadro
3-3:

Cuadro 3-3 Procesos Estratégicos
Proceso Actividades principales
Atender reclamos de clientes, notificaciones antdig evaluacio

=)

Atencion al cliente _ o
satisfaccion clientes.

Gestion de los _ _
Provee de los recursos necesarios para las opeeade la empresa
recursos

Planificacién de nuevos procesos, Revision per&die los procesos
Gestidn por procesosclaves y relevantes, asignacion de recursos pamaetenimiento de

los procesos, definicion de la arquitectura delogesos.

_ _ Planificacion de la Calidad, Gestion y definicid@ abjetivos, Politica,
Sistema de gestion de » . y , _
_ Sistema de Gestion utilizado, Gestidon acciones;veprte/as
la calidad _ _ o
correctoras, de mejora y no conformidades, audgorrevision del
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Sistema de calidad.
Investigacion y Realiza pruebas experimentales para desarrollosejieres alimentos
desarrollo balanceados

Fuente: Empresa en estudio
Elaboracion: Los Autores

Procesos Clave:

Los procesos clave u operativos, necesarios pavegknizacion en la realizacion del
producto, a partir de los cuales el cliente peréiivalorara la calidad; procesos que en
su conjunto determinan la productividad globalaleriganizacion. Ver cuadro 3-4

Cuadro 3-4 Procesos clave
Proceso Actividades principales
Busqueda nuevos proveedores, Evaluacion proveeduegsciacion

Compras . o : -

precios, asignacion pedidos, reconocimiento prowesd
Ventas Publicidad, visitas, Gestidn Clientes Claves, Gestiompromisos
Entrega Coordina logistica externa

Gestion de bodegas | Almacena materias primas y productos terminados

Gestion ofertas, aceptacion de pedidos, Programagiédidos
Pedidos Aprovisionamientos, logistica (expedicion, enviactéiracion, cobra,

seguimiento, etc.)

L Planifica los recursos necesarios para llevar a taprogramacion de
Planificacion y -~ _ _
la produccion, verifica stock de materias primas

y Recepta pedidos de ventas, programa logisticanmterontrol de
Produccion _
proceso productivo,

Control de Calidad | Controla especificaciones de producto en proceso

Fuente: Empresa en estudio
Elaboracion: Los Autores

Procesos de Apoyo:
Procesos responsables de proveer a la organizdeidndos los recursos necesarios
sean estos de personal, recursos tecnoldgicosjeydgn soporte a los procesos

operativos; asimismo, abordaran todos los mecasigrara el control y la mejora del
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sistema, y que no se consideren ni estratégicatamé. La organizacion ha definido
como procesos de apoyo, ver cuadro 3-5:
Cuadro 3-5 Procesos de apoyo

Proceso Actividades principales
Mejora continua Utilizacion del ciclo (PHVA) a través de toda la®gesos

y Planificacion de las necesidades, seleccion, pri@mpeeconocimienta,
Gestion de personal » . . »
Evaluacion del desempeiio, satisfaccion de las passo

o _ Planificacion financiera, Tesoreria, pagos, Gesti@ministrativa
Gestion financiera | ) o _ _ _
inventarios, balances, auditorias, riesgos, pressips, inversiones.

y _ Estrategia PRL, Legislacion aplicable, Evaluaciére diesgos|
Gestion de Riesgos o , o _ _ o
Planificacion: Seguridad, Vigilancia de los trauires, Higiene y

laborales )

Ergonomia
Gestién Aspectos Medioambientales: identificacion y evaidiac Legislacion
Medioambiental aplicable, Control Operacional

o Asegura el buen funcionamiento de los equipos Ehraptimo dg
Mantenimiento »
produccion

Fuente: Empresa en estudio
Elaboracién: Los Autores

Una vez establecida las agrupaciones, se elaboMaph de Procesodesde una
perspectiva general de la organizacion. Se empikagramado los grupos antes
clasificados en un nivel macro, o llamado tambié&el cero La figura 3-3 muestra el

mapa de proceso de la organizacion.

3.2.1.4 Descripcion de los procesos.

La descripcion de los procesos tiene como finalidietgrminar los criterios y métodos
para asegurar que las actividades que comprentie gioceso se llevan a cabo de
manera eficaz, al igual que el control del mismaraPesta etapa se describe cada

proceso en univel 1.
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Figura 3-3 Mapa de Procesos
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Fuente: Empresa en estudio
Elaboracién: Los Autores

CAPITULO IIl - 30

ESPOL



DISENO DE UN MODELO DE GESTION ESTRATEGICO PARA EL  MAESTRIA EN GESTION DE L.
MEJORAMIENTO DE LA PRODUCTIVIDAD Y CALIDAD PRODUCTIVIDAD Y LA CALIDAD
APLICADO A UNA PLANTA PROCESADORA DE ALIMENTOS

BALANCEADOS

Esto implica que la descripcion de cada procesdebe centrar en las actividades, asi
como en todas las caracteristicas relevantes gueitpe el control del mismo, y su

debida gestion. Se va a abordar los procesos alses descritos.

3.2.1.5 Descripcion de las actividades del proceso. Diagrantle procesos.

En esta seccion se desarrolla en forma graficadlagramas de procesos de la
organizacion. Resulta atil describirlos ya que litani la interpretacion de las
actividades en su conjunto, e interrelaciones esifrademas con su vinculacion con el

responsable de llevarla a cabo.

3.2.1.5.1 Proceso de Ventas

Este proceso tiene como objetivo captar las neagsgldel cliente, y realizar la parte
comercial de los alimentos balanceados. Asimismsoeleencargado de trasladar la
informacion del cliente hacia la organizacién, esio también, es encargado de
proporcionar a la parte productiva, las prioridageemas detalles para la satisfaccion

del cliente. En la figura 3-5 se muestra el procksgentas
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MAESTRIA EN
PRODUCTIVIDAD Y LA CALIDAD

GESTION DE L.

Fase

BALANCEADOS
Figura 3-4 Proceso de Ventas
PROCESO DE VENTAS
Vendedor Cliente Asistente de Ventas Gerente Ventas

Gerente Financiero

Gestion de pedidos

7

Programacién de

INICIO

A

Entrega listas de

A

visitas de la semana

b

Visita a clientes o
llama por teléfono

Cliente
Registrado?

o0—]

Provee informacion

comercial

P Revisa informacién

clientes por visitar

Revisién de

No

v

Elabora cotizacién a
mano o por

teléfono

®<—No—

Elabora cotizacion y
P»{ envia por correo
electrénico
Y
——<_Genera Pedido
Si
Llena Orden de - Compl'eta
edido »| Informacion de
= Pedido

(o J—r

\ 4

referencias, andlisis
de cupo y crédito

Otorga Credito

Genera informacién
para que sea

<>

A

enviado a
Produccion

Fuente: Empresa en estudio
Elaboracion: Los Autores

3.2.1.5.2 Proceso de Planeaciéon

Este proceso es el encargado de planificar la padin, para lo cual, la secuencia de

actividades se desarrolla en tres pasos a seguir:

ICM
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a) El Jefe de Planta remite el requerimiento deirsistros solicitado por el area de
ventas al departamento de planificacion.

b) ElI Departamento de Planificacion solicita infacidn a compras respecto al
abastecimiento de insumos y este departamento &esuremite la informacion

procesada.

c) El Departamento de Planificacion elabora logmmas de produccion de las areas
de produccion, estos a su vez remiten dicha infoidnaa sus areas respectivas, tal

como lo apreciamos en la figura 3-6, se muestpacgleso de planificacion.

Figura 3-5 Proceso de Planificacion

Proceso de Planificacion

Fase

Jefe Planta

Planeacion

Compras

Produccion

/ Inicio 7
N :

Recibe palan de
ventas

Elaboracién de
Programacion diario

Stock de Materia

\ 4

Envia Plan de
Ventas

\ 4

Andlisis de
factibilidad

Generacion de plan
diario de

Genera plan de
produccién mensul

A 4

Genera

produccién

|

<>

A

prima en proceso

Entregas de
programas de

\ 4

Genera Orden de
Compra

Requisiciones de
Materia Prima

produccion diario

Fuente: Empresa en estudio

Elaboracién: Los Autores

3.2.1.5.3 Proceso de compra:

Este proceso tiene como objetivo gestionar la cardprlas materias primas de acuerdo
a los niveles de inventario, su respectiva califima y aprobacion. Este proceso permite
monitorear el inventario de las materias primagnyun determinado nivel (stock de
seguridad) determinar el punto de reorden, pantira@ar con el proceso del la compra.
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Con este proceso se cumple con los requerimiertesaderia prima, como se muestra

en la figura 3-7, se interrelaciona con otros dpaentos.

Figura 3-6 Proceso de Compras

COMPRAS

Fase

NO

Departamento
solicitante

/ Necesidad de Confirmar solicitud -
compra de compra < ﬁroducco Conforme
\ al Solicitante
y

D —

Revisién del

i Ok? o | Firmar solicitud de
’_> Formulario S g compra

Si

Jefe de
departamento

NO Listado de
Comprobar estado Proveedores

L0K? <
¢ - del proveedor aprobados

Jefe de
compras

Sl

Producto No

Aprobacién y firma 20k? Conforme-

de Jefe de compra

Listado de pedidos | _

pendientes. Rechazado

|
|
v si |
|
|
1

|

|

| Evaluacion de
| Proveedor
|

|

A 4

b |

N
Elaboracién de
pedido de compra

Inspeccion de
Materia Prima

Departamento de compras

A

A 4

Pedido al Proveedor o
Materia Prima Nuevo Proveedor

Proveedor
A,

Fuente: Empresa en estudio
Elaboracion: Los Autores

3.2.1.5.4 Proceso de Produccion.

Este proceso encierra la parte mas importante legrel de una mejora en la calidad del
producto, y la mejora de la productividad de laaoigacion. Tiene como objetivo la
transformacion de las materias primas para la cliterdel alimento balanceado. En
este se despliega lo citado en el mapa de procesm son la recepcién, la molienda, el
mezclado, la pelletizacion y su respectivo almaceeato. En figura 3-8 se muestra el

sinoptico del proceso de produccion.
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Recepcidon de
Materia Prima
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Producto
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Pelletizado

A 4 \ 4 4 \ 4 4
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Almacenamiento Almacenamiento Almacenamiento Almacenamiento Almacenamiento
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Pre-Molienda Dosificacion Dosificacién Dosificacion
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A
131 132 v

Definicién de
Formula alimento
Balanceado

Férmulas

.

Dosificacion
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ICM
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161 162
> R . Mezcla Producto
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terminado
171 172
>

Pelletizado Almacenamiento

Producto
Terminado

Post
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Figura 3-7 Proceso de Fabricacion
Fuente: Empresa en estudio
Elaboracién: Los Autores
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3.2.1.6 Ficha de proceso

En esta seccion se ampliara la informacion delgmocla cual recaba caracteristicas
relevantes para el control de las actividades diefinen el diagrama de proceso, asi
como la gestién del mismo. Se definira el propédébproceso, las entradas y salidas,
sean estas documentales o fisicas, los recursiizadbis, y qué indicadores seran
necesarios para poder cumplir con el propésito placaal fue establecido. Como parte
del modelo se va a elaborar una ficha de procescodgras. La metodologia y el
formato establecido se lo complementan en el APENDII

En el ejemplo del cuadro 3-6, se encasillan todeselementos que intervienen en el
proceso de compras de materia prima. Resultandoinieeaccion directa con el
propésito del proceso; de aqui, la importanciaddabdecer indicadores apropiados para

el mantenimiento, correccion o mejora del procestdizado.

3.2.1.7 Seguimiento y medicion de los procesos

El enfoque basado en procesos pone de manifiestoplartancia de llevar a cabo un
seguimiento y medicion de los procesos, con adirvaluar los resultados obtenidos.

El seguimiento y la medicion constituyen, por tarito base para saber qué se esta
obteniendo, y en que extension se cumplen lostaeld deseados, y por ende se deben

orientar a las mejoras.

En este sentido, los indicadores permiten estableneel marco de un proceso, qué es

necesario medir para conocer su eficiencia y gfcac

Como lo cita la norma ISO 9000:

Eficacia: Extension en la que se realizan las actividadesifiradas y se alcanzan los
resultados planificados

Eficiencia: Relacion entre el resultado alcanzado y los smsuntilizados

De este contexto, se determinaran los indicadaessarios para el control del modelo

de estructura de procesos.
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FICHA PROCESO DE COMPRAS DE MATERIA

Cuadro 3-6 Ficha de Proceso

EN

GESTION DE L.

PRODUCTIVIDAD Y LA CALIDAD

FICHA DE PROCESO: REVISION:
PROCESO: COMPRAS DE MATERIA PRIMA RESP. PROCESO: Jefe de compras
MISION (PROPOSITO): Asegurar la compra oportuna y de
optima calidad de las materias primas. SUB-PROCESOS:
CONTROLES Y DOCUMENTOS
PLANES Y
PROCEDIMIENTOS REGISTROS REQUISITOS LEGALES INDICAD ORES
% de Compras de Materia Prima
Procedimiento de efectuadas dentro del tiempo
CP1 | Compra CR1] Ordenes de compra ClLPermisos del MAGAP Cl1| programado
Permiso de INP (Instituto

CP2 CR2 Cotizaciones CL2 Nacional de Pesca) ClZ Rechazo a proveedores
CP3 CR3 CL3 CI3
CP4 CR4 CL4 Cl4
CP5 CRY CL5 CI5
ENTRADAS:

. Requerimientos de materia prima

. Cotizaciones

. Registros de inventario
SALIDAS:

. Aprobacién de Requerimientos

. Orden de Compra

. Materias Primas a Planta

RECURSOS
PERSONAL INFRAESTRUCTURA EQUIPOS INSUMOS
RP1 Jefe de Compras RI1  Oficina REEax RI1 | Papeleria en general
RP2 Asistentes RIZ  Inmobiliario RE2Computador RI2
RP3 RI3 RE3 RI3
RP4 R14 RE4 R14
RP5 RI5 REj RI5
Fuente: Empresa en estudio
Elaboracion: Los Autores
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3.2.1.8 Indicadores del proceso

Los indicadores constituyen un instrumento que perrecoger de manera adecuada y
representativa informacion relevante respecto ajéacucion y los resultados del

proceso, de forma que se pueda determinar la icaolag eficacia de los mismos, asi
como también la eficiencia. En funcion de los vasogue adopte un indicador y de la
evolucion de los mismos a lo largo del tiempo, lgaoizacion podra estar en

condiciones de actuar o no sobre un proceso.

De lo anterior expuesto, se deduce la importaneialentificar, seleccionar y formular
adecuadamente los indicadores que luego van a pana evaluar el proceso y ejercer

el control sobre los mismos.

De forma representativa, pero en ningun caso exkause muestran en el cuadro 3-7,

la siguiente lista de indicadores de los procesos:

Cuadro 3-7 Indicadores de Eficacia y Eficiencia

INDICADORES DE EFICACIA

Satisfaccion del cliente

Calidad

Confiabilidad

Producto conforme

Capacitacion

Nivel de cumplimiento de perfil

Tasa de realizacion de las actividades de mantentmpreventivo

% de cumplimiento de auditorias internas

Cumplimiento de la programacion

Tasa de planificacién

Desviacion de desperdicio frente a presupuesto

Porcentaje de productos entregados respecto dedoamado

Seguimiento de ventas

INDICADORES DE EFICIENCIA

Nivel de inventarios

Eficiencia en la materia prima utilizada

Porcentaje de compras de materia primas efectutdo del tiempo programado
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Costo unitario de compra

Porcentaje de requisitos que cumplen la normagiverkl

Porcentaje de gastos financieros efectuados

Cobertura de mantenimiento

Costo de los proveedores industriales

Costo de los subcontratistas

Porcentaje de averias al mes en equipos productivos

Produccion defectuosa por deficiencias en el mantento

Rotacién del stock de items en inventario

Costo por resultado de HH

Costo por resultado de HM

Costo por resultado de produccion

Cumplimiento productividad

Eficiencia del manejo de mano de obra

Tasa de disponibilidad neta

Uso de la capacidad instalada

Uso racional de los recursos disponibles en laemrson del producto.

Eficiencia de ventas

Fuente: Empresa en estudio
Elaboracion: Los Autores

Para estar alineados a la estrategia propuestaeji@am los procesos internos, y
asegurar la eficacia de la realizacion y el condelestos procesos, se especifica en la
tabla 4-7 la matriz de indicadores. Esta en efdetigra que ser evaluada conforme al
tiempo especificado para la toma de informacién cites en el campo
MEDICION/FRECUENCIA asimismo, tendra que evaluarse la tendenciapyaomer un
Plan de Accidn en los casos que no se consigarltagabjetivos planteados. Para tal
fin, debe llenarse una tabla (ver APENDICE lI) amjle se tendra que identificar todas

las acciones posibles para el efecto de la megrprdceso.
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MAESTRIA EN GESTION DE LA
PRODUCTIVIDAD Y LA CALIDAD

UNIDAD RESULTADO
PERSPECTIVA PROCESO INDICADOR METODO DE CALCULO DE /FRMEEIEE('Z\IIA RESPONSABLE AZ%ﬁSD?;) ESPERADO SENTIDO
MEDIDA (OBJENVO)
ATENCION AL CLIENTE SATISFACCION DEL CLIENTE Tabuladin de la percepcion del cliente sobre el serviethido Unidad Bimensual | Jefe de Ventas 4 5 s 25.p0%

(%] ini "

S GESTION DE CALIDAD PRODUCTO CONFORME ((Productos suministrados-productos devueltospéigtos % Mensual | G. Produccién 90% 95% |§  5.5p%

= suministrados) * 100

‘Q . 2 " p

- GESTION DE CALIDAD CONFIABILIDAD Numero de reclamos después de entregado el pratuitnero def Mensual | G. Calidad 3% 150% | -50.0p%

= productos entregados.

) —

w GESTION DE CALIDAD CALIDAD Total de productos que cumplen las especificacialabs % Mensual | G. Calidad 92.50% % |4 2.7p%

%) cliente/Total de productos realizados.

o

$ GESTION DE RECURSOS PORCENTAJE DE REQUISITOS QUE CUMPLEN LA Requisitos cumplidos/Requisitos totales % Mensual &.URs0s Humanos| 80% 90% s 12.5p%

O NORMAT IVA LABORAL

o

E_ INVESTIGACION DESARROLLO| COSTO TOTAL DE INVESTIGACI® Y DESARROLLO | Suma del costo asignado a investigragi desarrollo $ Mensual G. Produccién 15000 16000 |44 1@ao.
INVESTIGACION DESARROLLO| % DE VENTAS DE NUEVOS PRODIT OS Ventas de nuevos productos/Ventas de prodactosles % Trimestral | G. Produccién 3% 4% s 33.33%
VENTAS SEGUIMIENT O DE VENTAS Ventas realizadas pomsmalvisitas realizadas por semana * 1p0 % Mensudl e dief/entas 70% 80% s 14.29%
VENTAS EFICIENCIA DE VENTAS Visitas realizadas pormsanalvisitas esperadas por semana * 100 9 Mensu@l  ddéfentas 70% 80% s 14.29%
PEDIDOS ROTACION DEL STOCK DE iTEMSEN INVENTARIO | Ceomo de items industriales/Valor del stocks de stem % Mensual J. Compras 65% 80% s 23.48%

PORCENTAJE DE COMPRAS DE MATERIA PRIMAS [(Tiempo de llegada de la compra-tiempo programddeypo
COMPRAS % Mensual J. Compras 40% 20% -50.0p%
EFECTUADAS DENTRO DEL TIEMPO PROGRAMADd programado ’ . P ° o ¥ ?
COMPRAS Rechazo a proveedores Compras rechazadas@smgepetadas % Mensual J. Compras 5% 2% |4 -60]00%
PLANIFICACION TASA DE PLANIFICACION Horas previstasgra O.T. planificadas/T otal horas disponibles % Mahsu | G. Produccion 10% 15% i's 50.04%

g PLANIFICACION CUMPLIMIENTO DE LA PROGRAMACION No Ordaes de produccién realizadas/No OP programadas % c@uah | G. Producciéon 85% 90% i's 5.88%

(]

< - p 0 — ) — - - —

[8) PRODUCCION DESVIACION DE DESPERDICIO FRENTE A (% Pesperd|C|o Real - % Desperdicio estandar)/%pBedicio % Mensual . Produccion 1.50% 106 n 33.3B%

%) PRESUPUESTO estandar

o " " N

a3 PRODUCCION EFICIENCIA DEL MANEJO DE MANO DE OBRA (unidades producidas por hora hombre/ unidades amgias de % Mensual | G. Produccion 75% 85% |§  13.3p%

O produccién por hora hombre) * 100

o

L - -

o PRODUCCION COSTO POR RESULTADO DE PRODUCCION Costotstes/Produccion total $ Mensual G. Produccién 0.65 50.6 i's 0.09
PRODUCCION MARGEN DE COSTO VARIABLE ;;’:iz' d‘ie suma de costos variables de produccionadedel % Mensual | G. Producci6n 40% 35% | -12.5p%
PRODUCCION USO DE LA CAPACIDAD INSTALADA Volumen derpduccién/capacidad Instalada*100 % Mensual G. Pradocc 77% 85% 4+ 10.399%
PRODUCCION CUMPLIMIENT O PRODUCT IVIDAD Produccién ReAProduccién Estandar * 100 % Mensual G. Produccién %70 80% 4 14.299
PRODUCCION Reprocesos Produccion reprocesada/T ottadduccion % Mensual G. Produccién 5% 3% a3 -40.00%
PRODUCCION PORCENTAJE DE PRODUCT OS ENTREGADOS Productos entregados/Productos programados x 100 0 nsude G. Produccion 85% 90% s 5.88%

RESPECTO DE LO PROGRAMADO
BODEGA EFICIENCIA EN LA MATERIA PRIMA UTILIZADA | Ot@l de unidades de materia prima utilizada/Uréeaie Materia| Mensual | Jefe de Bodegas 60% 75% | 25.00%
Prima Ingresadas en Bodega
BODEGA NIVEL DE INVENTARIOS Costo de Inventario/vergaetas*100 % Mensual Jefe de Bodegas 45% 30% [k -3333%
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UNIDAD RESULTADO
PERSPECTIVA PROCESO INDICADOR METODO DE CALCULO DE /Fggllfég(’:\lm RESPONSABLE AZ%(ZSDTIED ESPERADO SENTIDO
MEDIDA (OBJETVO)
) (Puntos obtenidos por el candidato /puntos recoenidr el .
GESTION DE PERSONAL NIVEL DE CUMPLIMIENTO DE PERFIL perfil) * 100 % Bimensual G. Recursos Humanop 97% 100% 3.p9%
GESTION DE PERSONAL CAPACITACION mtircnri;osfleozmpleados capacitados / Total de empeado % Bimensual | G. Recursos Humanoks 85% 90% |4 5.8%
GESTION FINANCIERA PORCENTAJE DE GASTOS FINANCIEROS (Gastos financieros / Total Ventas )*100 % Mensual| Fi@anciero 7% 6.50% R -7.14p6
EFECTUADOS
MANTENIMIENTO PORCENTAJE DE AVERIAS AL MES EN EQUIPOS (Averias producidas al mes/total de equipos prados)*100 % Mensual Jefe de Mantenimienfto 6% 4% s -33.33%
PRODUCTIVOS
S MANTENIMIENTO COBERTURA DE MANTENIMIENTO (Equipos a los que se les realiz6 mantenimientoqsvo / % Mensual | Jefe de Mantenimienfo 80% 0% | 12.50%
3 equipos programados para mantenimiento preventiid)0
Q.
< MANTENIMIENTO COST O DE LOS PROVEEDORES INDUSTRIALES o@sumo de partes industriales/Costo total de mamiento % Mensual Jefe de Mantenimierjto 30% 25% |4 -16.p7%
3]
©
8 MANTENIMIENTO COST O DE LOS SUBCONTRATISTAS Gastos enbcontratistas/Costo total de mantenimiento %| MédnsugJefe de Mantenimient 42% 25% {4 -40.4B%
0 =
Q PRODUCCION DEFECTUOSA POR DEFICIENCIAS EN|No de productos defectuosos por defectos en L
5] MANTENIMIENTO . . % Mensual Jefe de Mantenimienfo 8% 5% -37.40%
<] EL MANTENIMIENTO mantenimientos/total de productos producidos)*100 ? ? ? g ?
o - ” — - -
MANTENIMIENTO TASA DE REALIZACION DE LAS ACTIVIDADES DE Num.ero de actividades llevadas a cabo/Numero deidaties % Mensual Jefe de Mantenimiento 70% 80% |4 14.$9%
MANTENIMIENTO PREVENTIVO previstas
MEDIO AMBIENT AL IAuditoria Medio ambientales Auditorgarealizadas/Auditorias programada % Bimensugl G. Bmdn 70% 80% 4+ 14.29%0
MEJORA CONTINUA % DE CUMPLIMIENTO DE AUDITORIAS INTRNAS | Auditorias internas realizadas/auditorias inter programadas % Mensual G. Calidad 60% 80% |4 33|33%
SEGURIDAD INDICE DE GRAVEDAD (dias cargados + diasgiidos) x 1000k/horas hombre trabajadals NUm¢ro MénsugJefe de SSO 175 150 RS -0.L4
SEGURIDAD iNDICE DE FRECUENCIA ﬁ;ﬂ:jea';fss con perdida de tiempo x 1000k/horas fremb Ndmero Mensual | Jefe de SSO 21 15 | -q.29

ICM

Cuadro 3-8 Matriz de Indicadores

Fuente: Empresa en estudio
Elaboracién: Los Autores
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3.2.2 Control de los procesos

El seguimiento y medicién de los procesos, comesegdo ha expuesto, debe servir
como minimo para evaluar la capacidad y la eficdeidos procesos, y tener datos a
través de mediciones objetivas que soporten la tterdecisiones.

Esto implica que para ejercer un control sobreptosesos, la informacion recabada por
los indicadores debe permitir el analisis del psocg la toma de decisiones que
repercutan en unaejora del comportamiento del proceso

De manera esquematica el control del procesospretapto muy simple. A través de
indicadores se analizan los resultados para consicese alcanzan los resultados
esperados, y se toman decisiones sobre las varidbleontrol. Se establece un plan de
accion, de este se espera un cambio en el compentandel proceso y, por tanto del
indicador o de los indicadores. Este comportamieggoconocido como bucle de

control.

Como no en todos los procesos existe una mismanaale trasladar los conceptos de
capacidad, eficacia y eficiencia, se va a evaluartas procesos, especificamente
productivos, mediante el uso de lagrramientas estadisticagpara evaluar las
capacidades del mismo.

3.3 APLICACION DE ESTADISTICAS AL PROCESO
PRODUCTIVO.

3.3.1 Control del proceso con repetitividad.
Algunas etapas de los procesos, se suelen caractporque las actividades que las
componen se ejecutan de manera muy repetitiva, gspecial por cortos periodos de

tiempo, lo que permite a su vez agrupar las sakaeciclos de produccion uniforme.

En este tipo de procesos (en la que se generanosatos), es posible plantear la
utilizacion de las herramientas estadisticas pmi@btencion de indicadores relevantes
de la capacidad y eficacia de los procesos. Ecasd se puede recurrir a estimadores

estadisticos para encontrar indicadores represargate los resultados de los mismos.
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Para ello, lo primero que es necesario saber les silatos que se obtienen del proceso
son susceptibles de tratarse estadisticamente lo goge significa poder encontrar un
modelo estadistico que expligue el comportamierdolad resultados y poder asi
establecer indicadores a través de estimadoredigtstas.

3.3.2 Determinacion de Intervalos de Confianza

Post-molienda - OP141

Segun lo expuesto en el punto 2.7.1.4, y el cusih@ptico del proceso (figura 3-8), en

la operacion 121 (pre-molienda) y 141 (post molgnthnto la materias primas como
la mezcla sufren una transformacion, estas sorcidahl a particulas minimas. En la
operaciéon de post molienda, se determina que daberhun maximo de 20% de

retencion de particulas en la malla de paso den#&fnes. En la tabla 4-2 se observan
los valores de la muestra tomada para determinae stumple en esta etapa de

fabricacion con las especificaciones dadas:

Tabla 3-2 Datos de porcentaje de retencion
n| Jede |, | %de
retencidn retencion

1 22 11 23,6

2 25,5 12 23,4

3 22,1 13 21,5

4 20,1 14 24,4

5 19,9 15 22

6 19 16 20,1

7 22,1 17 19,8

8 22,3 18 19,4

9 21,5 19 17,9
10 22,5 20 18,4

Fuente: Registros Laboratorio de Bromatologia
Elaboracion: Los Autores

Con estos datos se determinan los siguientes oélestadisticos (ver tabla 3-3):

Tabla 3-3 Estimacion de estadistico % de Retencion

Resultados
L Desviacion L
Media Deesstg'r?g;)rn esténda_r de la 95% Limite inferior EStg?&S:l')? LE Valor p
Media
21,375% 2,021 0,452 20,594% 3.04 0,003
Fuente: Datos laboratorio bromatologia - Salida/Stware Minitab-15 Espafiol
Elaboracion: Los Autores
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Para el efecto, se plantea la siguiente hipétesis:

Hy: < 20%

VS

Hy:p > 20%

De la tabla 3-3 resultante, &hlor p es menor a 0.05, por tanto se rechaza la hipotesis
nula a favor de la hipoétesis alternativa. Es dgui hay tamafios de particulas molidas
superiores a 250 micrones, dado que estadisticarsentomprueba que el porcentaje
supera el 20% mas de lo permitido. En el grafieb, 3e determina el siguiente
diagrama de cajas, donde se observa que la hipdteta (Ho) esta alejada de la

concentracion de datos:

Grafico 3-1 % de retencion

Grafica de caja de % de retencion
(con Ho e intervalo de confianza t de 95% para la media)

T T
17 18 19 20 21 22 23 24 25 26
% de retencion

Fuente: Datos laboratorio de bromatologia - Salid&@oftware Minitab-15 Espafiol
Elaboracién: Los Autores

En esta fase de proceso resulta de interés sapeydarcion fuera de la especificacion,

para ello se determina un intervalo de confianza peoporciones, de donde:

Prueba Intervalo de Confianza para una proporcion:

Tabla 3-4 IC proporciones % Retencion
Muestra | X N Muestra p IC de 95%
1 14 20 0,700000 (0,457211. 0,881068)

Fuente: Datos laboratorio de bromatologia - Salid&@oftware Minitab-15 Espafiol
Elaboracién: Los Autores

Como se muestra en la tabla 3-4, este intervaliwanque entre un 46 a 88% de la

mezcla ha superado el tamafio de 250 micrones.
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Este modelo de control da la pauta para corregiradeso de molienda, que entre las
recomendaciones se establece cambiar frecuenteasnteibas y los martillos a los

molinos, para poder reducir el tamafio de partidateado.

Acondicionador - OP161

Una etapa importante en este proceso es el traéaodco que debe tener la mezcla,
como se lo cita en el punto 2.7.1.7. En el acoodailor se suministra presion a 80 a
100 psi y temperatura 90 a £@0para reducir la carga bacteriana y desdoblar los
almidones de la materia prima. El valor esperadquesen promedio la mezcla tenga
90°C. Lo importante en esta etapa es controlar estaables para lo cual se va a
determinar un intervalo de confianza en base asd&mados en producciones
anteriores. Con estos resultados se tendra un aévebnfianza para garantizar que la
mezcla cumple con estas condiciones del proceso.

Es importante sefialar que si en promedio la terhperde la mezcla es menor a°80
no se eliminard el 100% de la carga bacteriana,ly @z no se desdoblaran los
almidones de la materia prima ocasionando que lam@o se compacte lo suficiente a

la salida de la peletizadora.

En la tabla 3-5 se muestran los datos tomadossddtlenas producciones.

Tabla 3-5 Temperatura Mezcla (°C)
Temperatura de la mezcla
92 98 75 85 78
85 102 | 95 90 89
88 78 90 89 81
90 88 94 87 90
95 85 94 105 | 93

Fuente: Registros de operacion de linea.
Elaboracion: Los Autores

Con estos datos se determinan los siguientes oalestadisticos (ver tabla 3-6). De
donde resulta:

Tabla 3-6 Estimacion de estadistico Temperatura Mezcla

Resultados
S Desviacién ) L
Media Desylamon estandar de la Intervalos de Confianza all Estadistico de Valor p
estandar . 95% Prueba
Media
89,44 7,10 1,42 (86,51- 92,37) -0,39 0,697

ICM

Fuente: Datos operativos - Salida/Software Minitali5 Espafiol
Elaboracion: Los Autores
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En este andlisis se plantea la siguiente hipotesis.

HO: H. = 90°C
VS
Hi:p#90°C

Segun los resultados en la salida de MINITAB maltseen la tabla 3-6, se tiene que el
valor p es mayor a 0.1, lo cual no se rechazapétésis nula, es decir se acepta que en
promedio la mezcla tiene 90°C. Asimismo se detegingue el intervalo de confianza
queda entre 86.5 a 92.37°C. En el grafico 3-2bsemwa que el valor medio esta dentro
de la concentracion de datos. Es recomendable mj@ste intervalo, el limite inferior
sea 90°C, por lo que hay que revisar esta fasepumleso regulando mejor las

condiciones de vapor.

Grafico 3-2 Contraste Hipétesis Temperatura de Mezel

Grafica de caja de Temperatura de la mezcla
(con Ho e intervalo de confianza t de 95% para la media)

X
—te—
Ho

75 80 85 90 95 100 105
Temperatura de la mezcla

Fuente: Datos operativos - Salida/Software Minitalit5 Espafiol
Elaboracion: Los Autores

3.3.3 Disefo de cartas de control para variables.
Antes de abordar la tematica de las cartas deatamirel proceso, sera util determinar
ciertas reglas y procedimientos para la utilizaaénlas mismas. En el cuadro 3-9 se

presentan las principales reglas para el AnalsiBatrones en las cartas de control [8].
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Cuadro 3-9 Patron de comportamiento
REGLAS PATRON DE COMPORTAMIENTO
Prueba 1l Un proceso se asume fuera de control si un purgofgera de los limites de

control

Prueba 2 Un proceso se asume fuera de control si dos deptre®s consecutivos caen
fuera del limite de advertencia 2n el mismo lado de la linea del centro.

Prueba 3 Un proceso se asume fuera de control si cuatrinde puntos consecutivos caen
mas alla del limite de en el mismo lado de la linea del centro.

Prueba 4 Un proceso se asume fuera de control si nueve oponat®s consecutivos caen
del mismo lado de la linea del centro.

Prueba 5 Un proceso se asume fuera de control seis 0 mdsgoansecutivos de manera
progresiva se incrementan o decrementan

Fuente: Probabilidad y estadistica/Zurita 2010
Elaboracion: Los Autores

Por otra parte, en la obtencion del tamafio de mau@st para algunos procesos, se van
a utilizar muestras de tamafno 1 (n=1), para lo esaimportante citar el siguiente

aspecto tedrico:

Mediciones Individuales

En muchas situaciones, el tamafio de la muestrao ysa@ monitorear el proceso es
n=1; es decir, la muestra consta de una unidadichdil. Para el caso del proceso de
alimentos balanceados, se dan por varias razonassearia por el costo de realizar la
prueba de laboratorio; otra seria, por obtenermueastra Unica o representativa de un
lote de fabricacion. La carta de control para medes individuales es 0til en estos
casos.

En muchas aplicaciones de la carta de controlyadades individuales se usa el rango
movil de dos observaciones sucesivas como base gslimar la variabilidad del

proceso. El rango movil (MR, por sus siglas enaajke define como [9]:

MR; = [x; — x;_4]

Declaracion de variables.

Es importante identificar todas las variables gelacionan esta etapa del proceso, ya
que de este esquema es que se adoptan los modedosgmtrolar el proceso. En el
cuadro 3-10 se tiene las variables tanto cualdatsomo cuantitativas para las distintas

etapas del proceso.
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Cuadro 3-10 Variables del

TIPO
VARIABLE

DENOMINACION DESCRIPCION

La humedad de la mezcla debe estar entre 11y . Cuantitativa
Humedad mezcla

Corresponde a la temperatura de la mezcla- el valor

Temperatura Cuantitativa
esperado es 90°C

Il EHEE el Tamizado en malla 60-250 micrones, debe haber o
. y - Cuantitativa
(granulometria) retencion del 20% maximo.

Enzimas formadas por aminoé&cidos, tienen una
, funcion importante en la formacion celular. El valo o
Proteina N S Cuantitativa
gue se especifica corresponde a la participacida de
masa total. Ej 35% Proteina

Peso de saco 40Kg Cuantitativa

Fuente: Empresa en estudio
Elaboracién: Los Autores

3.3.4 Cartas de Control para la Media y Rango Movil del Nvel de Humedad
Enfriador — OP202

En esta etapa del proceso es importante contralaumedad de la mezcla, el valor
esperado es de 12% de humedad en promedio. Agestablece un +/- del 1% al
promedio esperado, dado que, si excede a 13% eedadm al producto se le va a
propagar una colonia de bacterias; asimismo, tsilaedad es inferior a 11%, se estaria
perdiendo peso en el producto (muy seco) lo qugnania un incremento en el costo
unitario del producto.

Para determinar los limites necesarios para camtesita parte del proceso, se utilizara
las cartas de controf — R para muestras Unicas, de tal manera que se figstos

estimadores estadisticos para el control de la Hache

De una muestra tomada, en la carta de Control lpakéedia se encuentra un punto
fuera de control, el mismo que incumplePiaueba 11l “Un proceso se asume fuera de
control si cuatro de cinco puntos consecutivos caas alla del limite de en el mismo

lado de la linea del centromientras que en la Carta de Control para Rangissea
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dos puntos fuera de control, el que tiene marcadosale del limite superior, en tanto
que el “2” incumple laPrueba IV “Un proceso se asume fuera de control si nueve o
mas puntos consecutivos caen del mismo lado deda del centro”, ver graficos 3-
3,4.

Gréfico 3-3 Carta de control medias — humedad

Carta de Control para Media - Humedad

134 UCL=13,023

124

11+

X=10,275
10

Porcentaje de Humedad

LCL=7,527

5 10 15 20 25 30 35 40 45 50
Observaciones

Fuente: Datos operativos - Salida/Software Minitalit5 Espafiol
Elaboracién: Los Autores
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Gréafico 3-4 Carta de control Rangos — humedad
Carta de Control para Rango - Humedad
1
4_
UCL=3,376
3 .
o
g
8 2]
14 MR=1,033
2
0 i LCL=0
T T T T T T T T T T
5 10 15 20 25 30 35 40 45 50
Observaciones

Fuente: Datos operativos - Salida/Software Minitali5 Espafiol
Elaboracién: Los Autores

Limites Revisados para el Nivel de Humedad

Como se mostrd en los graficos 3-3,4, hay un pemda Carta para Medias que
coincide con la Regla lll, esto se debe a quelaegtapa de acondicionamiento del
producto (etapa de coccion- fase de eliminacioma®oorganismos) se desajustaron
las condiciones de presidn y temperatura, las nsisjua deben estar en 80 psi y 90°C,

respectivamente.

Se han construido las cartas de control con lfm#gisados; y, aunque en la Carta de
Medias aparece un punto que coincide corfRémla Ill, no se ha reportado causa
atribuible alguna, por tal motivo no procedemodimipar este punto, quedando las

cartas como se muestran en los graficos 3-5,6.
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Gréfico 3-5 Carta de control - Humedad (Limites Revsados)
Carta de Control para la Media - Humedad
134
UCL=12,751
12
°
C
=}
g 114
3
i X=10,221
S 104 v
2
]
whed
[=1
g °
o
o
8_
LCL=7,690
7_
T T T T T T T T T T
5 10 15 20 25 30 35 40 45 50
Observaciones
Fuente: Datos operativos - Salida/Software Minitalit5 Espafiol
Elaboracién: Los Autores
Gréfico 3-6 Carta de control - Humedad (Limites Revsados)
Carta de Control para Rango - Humedad
3,51
3,0- UCL=3,109
2,5
o 207
=)
c
€ 1,5-
1,04 MR=0,951
0,54
0,0+ LCL=0
T T T T T T T T T T
5 10 15 20 25 30 35 40 45 50
Observaciones

Fuente: Datos operativos - Salida/Software Minitalit5 Espafiol
Elaboracién: Los Autores

De este analisis se tiene los limites de contna pata etapa del proceso, que son LCL=
7.5% y UCL= 12.5%
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Capacidad del Proceso - Humedad

En el grafico 3-7 se puede visualizar que el vplde la prueba de Normalidad para el
Porcentaje de Humedad del alimento balanceado gsrnaa0.10, por tanto, existe
evidencia estadistica para inferir que los dat®eti una Distribucion Normal.

Grafico 3-7 Test de Normalidad

Test de Normalidad para Humedad
Normal

99

95
KS 0,070
P-Value >0,150

90

70
60
50
40
30
20

Porcentaje

-

8 9 10 11 12
Humedad

Fuente: Datos operativos - Salida/Software Minitali5 Espafiol
Elaboracién: Los Autores

Ahora realizaremos la Prueba de Hipotesis para tnaseSlormales, donde postulamos

lo siguiente:
Contraste de Hipotesis
Ho: u=12% vs. Hi: u#12%
Tabla 3-7 Estimacion de estadistico Humedad
Desviacion
Desviacion estandar de la Intervalos de Confianza al Estadistico de
Media estandar Media 95% Prueba Valor p
10,2208 0,8069 0,1141 (9,9915. 10,4501) -15,59 0,000

Fuente: Datos operativos - Salida/Software Minitalit5 Espafiol
Elaboracion: Los Autores

En la tabla 3-7 se observa que, con 95% de cadiariste evidencia estadistica para
rechazar la hipétesis nula a favor de la hipotakesna, es decir, la media es diferente

de 12%, por ende el proceso no esta centradowaoelnominal.

En esta instancia calcularemos el indice de Capdc{@ipk, el mismo que como se

observa en el grafico 3-8 tiene un valor igualG®0siendo este menor a 1, por lo tanto,
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el proceso no tiene potencial para cumplir conelggecificaciones requeridas para el

Nivel de Humedad.

Gréfico 3-8 Capacidad de Proceso-Humedad

Capacidad de Proceso - Humedad
Carta de Control para la Media Histograma de Capacidad
UCL=12,751 =
2
8 M /‘"\1 A‘(\ .A
€ 104 X=10,221
B 10 \.N VY )\V VN Y
&
81 — LCL=7,690 i i i i :
5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 88 96 10,4 11,2 12,0
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Fuente: Datos operativos - Salida/Software Minitalit5 Espafiol
Elaboracion: Los Autores

3.3.5 Cartas de Control CUSUM para el Nivel de Proteina

Mezclado - OP151

En esta etapa del proceso, la mezcla nos da infbdmatil para saber si el balanceado
ha sido correctamente formulado, para lo cual azm@mos mediante una carta cusum,

estadisticamente los limites del proceso, y si@sinple con la capacidad de proceso.

Disefio de la Carta de Control para el Nivel de Praina

El valor nominal del nivel de proteina es=f5%, el tamafio del subgrupo es n=1, la
desviacion estandar estimada del procese=4s099, aproximadamente igual a 1.0, y
deseamos detectar el corrimiento de la media en -4.0.0(1.0)=1.0. Por lo tanto, el

valor fuera de control de la media del proceso,e8%t1=36.

ICM CAPITULO Il - 53 ESPOL



DISENO DE UN MODELO DE GESTION ESTRATEGICO PARA EL  MAESTRIA EN GESTION DE L.
MEJORAMIENTO DE LA PRODUCTIVIDAD Y CALIDAD PRODUCTIVIDAD Y LA CALIDAD
APLICADO A UNA PLANTA PROCESADORA DE ALIMENTOS

BALANCEADOS

Para el presente disefio emplearemos “cusum tatoatak=1/2 (ya que el tamafio del
corrimiento es 18 yo=1) y H=5 (ya que el valor recomendado del interved de
decision es H=5=5(1.0)=5).” [10].

Estas condiciones conducen a un ARL = 10.4; freleuencia de muestreoonsiste en
tomar una muestra por dia, dadas las condiciomestgs involucrados en el proceso de

fabricacion del alimento balanceado para camaron.

Construccion de la Carta de Control para el Nivel & Proteina

Se dispone de datos historicos de la empresa, spomdientes a 50 muestras de
alimento balanceado, tomadas una por dia, dat@sta @ge los cuales construiremos
una carta de control CUSUM, la misma que esquemat disefio propuesto en el

punto anterior.

La Tabla 3-8 sintetiza los datos a partir de lasles se disefio la carta de control para
el Nivel de Proteina del alimento balanceado panaacon.

Tabla 3-8 Datos para la Carta Cusum
Ho c k K h H ARL Frecuencia de Muestreo

35.0 1.0 0.5 0.5 5 5 10.4 1 muestra por dia

Fuente: Laboratorio bromatologia
Elaboracion: Los Autores

En la Tabla 3-9podemos visualizar los calculos necesarios paexrdetar los limites

de control y construir la respectiva carta.
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Carta Cusum para monitorear la Media del nivel de Poteina
(HoK)-

Obs.| Proteinai | xi-(potK)=| Ci+ N+ Xi= Ci- N- [UCL | LCL | Ci- |Ci+
1 35,43 -0,12 0,00] 0,00 -0,98| 0,00 0,00/ 55| -55| 0,00/ 0,00
2 36,34 0,79 0,79| 1,00 -1,89| 0,00/ 0,00 5,5 -55| 0,00| 0,79
3 35,26 -0,29 0,50 2,00 -0,81| 0,00 0,00/ 55| -55| 0,00/ 0,50
4 35,99 0,44 0,94| 3,00 -1,54| 0,00/ 0,00 5,5 -55| 0,00] 0,94
5 36,30 0,75 1,69| 4,00 -1,85| 0,00/ 0,00 5,5| -55| 0,00| 1,69
6 34,72 -0,83 0,86] 5,00 -0,27| 0,00 0,00/ 55| -55| 0,00/ 0,86
7 35,07 -0,48 0,38| 6,00 -0,62| 0,00/ 0,00 55| -55| 0,00] 0,38
8 34,53 -1,02 0,00 0,00 -0,08| 0,00 0,00/ 55| -55| 0,00/ 0,00
9 34,62 -0,93 0,00] 0,00 -0,17| 0,00] 0,00/ 55| -55| 0,00/ 0,00

10 35,29 -0,26 0,00| 0,00 -0,84| 0,00/ 0,00/ 5,5| -55| 0,00| 0,00
11 33,74 -1,81 0,00 0,00 o0,71f 0,71| 100{ 55| -55| -0,71] 0,00
12 36,31 0,76 0,76| 1,00 -1,86/ 0,00/ 0,00/ 55| -55| 0,00| 0,76
13 36,40 0,85 1,61 2,00 -1,95| 0,00/ 0,00 5,5| -55| 0,00| 1,61
14 35,88 0,33 1,94 3,00 -1,43| 0,00 0,00/ 55| -55| 0,00 1,94
15 36,03 0,48 2,421 4,00 -1,58| 0,00| 0,00 55| -55| 0,00] 2,42
16 35,10 -0,45 1,97| 5,00 -0,65| 0,00f 0,00/ 55| -55| 0,00/ 1,97
17 35,07 -0,48 1,49| 6,00 -0,62| 0,00 0,00/ 55| -55| 0,00f 1,49
18 37,12 1,57 3,07| 7,00 -2,67| 0,00/ 0,00 55| -55| 0,00| 3,07
19 35,71 0,16 3,23| 8,00 -1,26| 0,00 0,00/ 55| -55| 0,00f 3,23
20 34,63 -0,92 2,31 9,00 -0,18| 0,00| 0,00/ 5,5| -55| 0,00] 2,31
21 37,06 1,51 3,82| 10,00 -2,61| 0,00/ 0,00 5,5| -55| 0,00| 3,82
22 35,73 0,18 4,00f 11,00 -1,28| 0,00 0,00/ 55| -55| 0,00f 4,00
23 35,15 -0,40 3,60| 12,00 -0,70/ 0,00| 0,00/ 5,5| -55| 0,00] 3,60
24 34,18 -1,37 2,23| 13,00 0,27 0,27 1,00{ 55| -55| -0,27] 2,23
25 34,16 -1,39 0,84| 14,00 0,29] 0,56| 2,00{ 55| -55| -0,56| 0,84
26 34,20 -1,35 0,00| 0,00 0,25 0,81 3,000 55| -55| -0,81| 0,00
27 35,07 -0,48 0,00 0,00 -0,62| 0,19| 4,00/ 55| -55| -0,19| 0,00
28 38,36 2,81 2,81 1,00 -3,91| 0,00| 0,00/ 5,5| -55| 0,00] 2,81
29 36,91 1,36 4,17| 2,00 -2,46| 0,00/ 0,00 5,5 -55| 0,00| 4,17
30 36,31 0,76 4,93 3,00 -1,86| 0,00/ 0,00/ 55| -55| 0,00 4,93
31 36,92 1,37 6,30/ 4,00 -2,47| 0,00 0,00/ 55| -55| 0,00/ 6,30
32 37,62 2,07 8,37 5,00 -3,17| 0,00 0,00/ 55| -55| 0,00 8,37
33 36,46 0,91 9,28| 6,00 -2,01| 0,00 0,00/ 55| -55| 0,00f 9,28
34 34,14 -1,41 7,88 7,00 0,31 0,31| 1,00{ 55| -55| -0,31| 7,88
35 34,48 -1,07 6,81 8,00 -0,03| 0,28] 2,000 55| -55| -0,28| 6,81
36 35,04 -0,51 6,30 9,00 -0,59| 0,00| 0,00 5,5 -55| 0,00| 6,30
37 34,44 -1,11 5,19| 10,00 0,01 0,01f 1,00f 55| -55| -0,01| 5,19
38 35,31 -0,24 4,95| 11,00 -0,86| 0,00 0,00/ 55| -55| 0,00 4,95
39 34,74 -0,81 4,14| 12,00 -0,29| 0,00| 0,00 5,5| -55| 0,00| 4,14
40 36,25 0,70 4,84| 13,00 -1,80{ 0,00 0,00/ 55| -55| 0,00f 4,84
41 36,85 1,30 6,14| 14,00 -2,40{ 0,00] 0,00/ 55| -55| 0,00 614
42 36,55 1,00 7,14| 15,00 -2,10( 0,00/ 0,00/ 5,5| -55| 0,00| 7,14
43 34,31 -1,24 5,90 16,00 0,14 0,14| 100{ 55| -55| -0,14| 590
44 36,46 0,91 6,81| 17,00 -2,01| 0,00| 0,00 55| -55| 0,00] 6,81
45 37,23 1,68 8,49| 18,00 -2,78| 0,00/ 0,00 5,5 -55| 0,00| 8,49
46 36,15 0,60 9,09| 19,00 -1,70{ 0,00] 0,00/ 55| -55| 0,00f 9,09
47 34,48 -1,07 8,02| 20,00 -0,03| 0,00| 0,00/ 5,5| -55| 0,00| 8,02
48 36,10 0,55 8,58| 21,00 -1,65| 0,00f 0,000 55| -55| 0,00/ 8,58
49 37,49 1,94| 10,52| 22,00 -3,04| 0,00 0,00/ 55| -55| 0,00]10,52
50 37,03 1,48| 12,00| 23,00 -2,58 0,00/ 0,00 5,5| -55| 0,00|12,00
Tabla 3-9 Calculos Carta Cusum
Fuente: Laboratorio Bromatologia
Elaboracién: Los Autores
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En el Gréfico 3-9 se tiene la Carta de Control mmlimites iniciales, graficada en
MINITAB, donde se aprecia que el proceso se saleod&ol en la muestra 31 donde el

C+ es mayor al valor de H.

Grafico 3-9 Grafico Cusum — Proteina

Grafica CUSUM de Proteina

12,54
10,0

7,5 1
UCL=5.50
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2,54

Suma acumulada
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-5,0 1 LCL=-5.50
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Fuente: Datos laboratorio de bromatologia - Salid@oftware Minitab-15 Espafiol
Elaboracion: Los Autores

Capacidad del Proceso - Proteina
Previo al calculo de la Capacidad del Proceso vaanefectuar el Test de Normalidad

para los datos correspondientes al Nivel de Pratein
En el grafico 3-10 se puede visualizar que el valate la prueba de Normalidad es

mayor a 0.10, por tanto, existe evidencia estadigtara inferir que los datos tienen una

Distribucion Normal.
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Grafico 3-10 Test Normalidad — Proteina
Test de Normalidad para la Proteina
Normal
9
Mean 35,73
Stbev 1,105
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80
2 70
8 60
S so-
Y 404
& 30
20
10
5_
1-— T T T T T T
33 34 35 36 37 38 39
P-50

Fuente: Datos laboratorio de bromatologia - Salid&@oftware Minitab-15 Espafiol
Elaboracién: Los Autores

Bajo las condiciones descritas previamente, proeeuss a efectuar la Prueba de
Hipdtesis para muestras Normales que determinaeh Broceso esta centrado o no;
aqui postulamos que el nivel de Proteina promeziRb@o versus que no lo es.

Contraste de Hipotesis
Ho: u=35% vs. Hi: u#35%

Tabla 3-10 Estimacion estadistico- Proteina

Resultados
Media Desviacién Desviacién Intervalos de Confianza al Estadistico Valor p
estandar estandar de 95% de Prueba
la Media
35, 60 0, 99 0,14 (35,31. 35,89) 4,23 0, 00

Fuente: Datos laboratorio de bromatologia - Salid&@oftware Minitab-15 Espafiol
Elaboracién: Los Autores

En la tabla 3-10, se observa que con 95% de cm#iaxiste evidencia estadistica para
rechazar la hipétesis nula a favor de la hipotaksesna, es decir, la media es diferente

de 35%, por ende el proceso no esta centradowaioelque sugiere la especificacion.

El resultado de la prueba anterior nos conducélatio del indice de Capacidad Cpk,

el mismo que como se observa en el grafico 3-Iik tim valor igual a 0.15, siendo este
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menor a 1, por lo tanto, el proceso no tiene padénpgara cumplir con las

especificaciones.

Gréafico 3-11Capacidad de proceso —Proteina

Capacidad de Proceso - Proteina
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Fuente: Datos laboratorio de bromatologia - Salid&@oftware Minitab-15 Espafiol
Elaboracion: Los Autores

3.3.6 Cartas de Control para la Media y Rango del Peso ti§aco
Es este apartado nos interesa disefar y esqueniasZaartas de control para controlar

el peso promedio del saco de alimento balanceadkil@gramos, asi como también

determinar los indices de capacidad de proceso.

Disefio de la Carta de Control para el Peso del Saco
Nos enfocaremos en el disefio de la carta para BlediRangos, para tal efecto,
consideramos el valor nominaj340kg, de donde deseamos detectar un corrimiento en

la media del proceso igual a &,%on una probabilidad de cometer Error tipo 110de,

lo cual nos proporciona una longitud promedio derida ARL=10; y, bajo estas

Within Overall
StDev 0,86122 || &—e——e || StDev 1,00453
Cp 0,39 o Pp 0,33
Cpk 0,15 R || Ppk 0,13
CCpk 0,39 - S|l Cpm *

Specs
—o

condiciones el tamafio de muestra que nos sugi€arlea de Operacion Caracteristica
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es n=3. La frecuencia de muestreo sugerida es da 60 minutos, en base a las

condiciones del proceso de produccion.

Construccioén de la Carta de Control para el peso deaco
Para la construccién de esta carta, tomaremos emtacdatos historicos de la empresa

gue se tomaron cada 50 minutos.

La Tabla 3-11 resume los datos que se considepam@nel disefio de la Carta de control

para Medias y Rangos.

Tabla 3-11 Datos para construccion de carta de cordl— Peso de sacos

Ho c k Corrimiento Beta ARL Frecuencia de Muestreo
40.0 0,136 15 0,20 5 10 1 muestra cada 50
minutos

Fuente: Datos de produccién
Elaboracion: Los Autores

En la Tabla 3-1podemos visualizar los datos a partir de los cusdesonstruyeron las

cartas para el peso de los sacos.

Tabla 3-12 Subgrupo peso de sacos
Obs. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
x1 40,0 | 39,9 | 40,0 | 40,1 | 40,0 | 40,0 | 399 | 40,2 | 39,9 | 40,0 | 40,0 | 39,8 | 40,0 | 39,8
X2 399 | 39,8 | 39,9 | 40,0 | 39,9 | 40,0 | 40,2 | 40,1 | 39,8 | 40,2 | 39,9 | 40,1 | 40,0 | 39,9
X3 40,2 | 39,9 | 40,2 | 40,2 | 39,7 | 39,9 | 39,7 | 40,0 | 399 | 399 | 40,3 | 40,1 | 39,9 | 40,1

Obs. | 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27
x1 40,1 | 39,8 | 39,9 | 40,0 | 40,0 | 40,1 | 40,1 | 40,0 | 40,0 | 40,2 | 40,2 | 40,0 | 40,1
X2 40,2 | 39,9 | 40,2 | 40,1 | 40,1 | 39,9 | 40,2 | 39,8 | 40,0 | 40,1 | 39,9 | 39,9 | 40,1
x3 40,1 | 40,0 | 40,0 | 40,2 | 39,7 | 39,8 | 40,1 | 39,9 | 40,1 | 40,0 | 39,9 | 40,1 | 40,0

Fuente: Registros control de pesos - Produccion
Elaboracién: Los Autores

En el grafico 3-12 se tiene la Carta de Con#rel R con los limites iniciales, en la que

se observa que el proceso esta bajo control.
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Gréfico 3-12 X-R peso de saco
Grafica Xbarra-R del peso
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Fuente: Datos operativos - Salida/Software Minitalit5 Espafiol
Elaboracién: Los Autores

Capacidad del Proceso — Peso de Sacos

Al efectuar la prueba de Normalidad para el Peslwsl Sacos de 40 Kg. encontramos
que el valor p de la prueba es mayor a 0.10,grip} existe evidencia estadistica para
concluir que los datos tienen una Distribucién Nalsraer grafico 3-13.
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Gréafico 3-13 Test Normalidad peso del saco
Test de Normalidad - Peso de Sacos 40Kg.
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99
Mean 40,00
Stdev  0,08325
954 N 27
KS 0,080
907 P-Value  >0,150
80
@ 70
S 601
S so
O 401
& 30
20
101
5_
1-— T T T T
39,8 39,9 40,0 40,1 40,2
Peso Promedio

Fuente: Datos operativos - Salida/Software Minitalit5 Espafiol
Elaboracién: Los Autores

DE L.

A continuacion averiguaremos si el proceso de mraida de los Sacos esta centrado en

40 Kg. para lo cual postulamos la Prueba de Hg®tgue sigue:

Contraste de Hipotesis
Ho: u=40kg vs. Hi;: p#40kg

Tabla 3-13 Estimacion estadistico- Peso de saco

Resultados
Media Desviacion Desviacion Intervalos de Confianza al Estadistico
estandar estandar de 95% de Prueba
la Media
40. 0012 0.13 0.01 (39.97, 40.03) 0.08

Fuente: Datos operativos - Salida/Software Minitalit5 Espafiol
Elaboracién: Los Autores

Valor p

En la tabla 3-13, se observa que con 95% de cw#iaxiste evidencia estadistica para

no rechazar la hipétesis nula a favor de la hipgtad$erna, es decir, la media es igual a

40Kg. esto quiere decir que el proceso esta ceantraat! valor nominal.
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Al calcular el Indice de Capacidad Cp, como se@pren el grafico 3-14 tiene un
valor igual a 0.25, siendo este menor a 1, paatot el proceso no tiene potencial para

cumplir con las especificaciones requeridas paResb de los Sacos.

Gréfico 3-14 Capacidad de proceso —Peso de saco

Capacidad de proceso - Pesos de los sacos 40kg
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Fuente: Datos operativos - Salida/Software Minitalit5 Espafiol
Elaboracion: Los Autores

3.3.7 Carta de Control Multivariada

Disefio de Carta de Control para el Nivel de Proteny Nivel de Humedad

Una vez que hemos analizado la Proteina y la Huthpdaseparado, procederemos a
realizaremos un analisis multivariado para deteamsi las dos caracteristicas estan

bajo control o no, cuando actdan en conjunto.

Las caracteristicas de calidad tienen distribudiérmal, y tanto u come han podido
ser estimadas. Disponemos de 50 muestras paracstrpe analisis, es decir que

cumplimos con lo sugerido de al menos 20 muestras.

Seguiremos la recomendacion B&cy, Young y Manson para los limites de control
de la fase de disefio de la carta T cuadrado cum#mnos muestras individuales, ya
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que las aproximaciones de los limites de la fasmshdos en distribuciones F vy ji-

cuadrada podrian resultar inadecuadas [11].

UCL = (m — 1)°
—_— m ﬂ gm—p—l

LCL=0

Los datos a partir de los cuales se construye & @k control Multivariada con
0=0,99999 se muestran en la Tabla 3-14

Tabla 3-14 Datos Carta Mulivariada
Ho Ho O1 G2 C12 m n p

40.0 | 0,136 [ 1.5 0,20 5 10 1 2

Fuente: Datos de laboratorio de bromatologia
Elaboracion: Los Autores

En la Tabla 3.15 se proporcionan los célculo deiddcado que seran graficados en la

carta de control del grafico 3-t®nde ningun punto se sale de control.
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Tabla 3-15 Resultados de Proteina UCL Carta Multivaada

MAESTRIA

EN

GESTION

DE

PRODUCTIVIDAD Y LA CALIDAD

Carta T para Proteina y Humedad

Obs. Proteina i Humedad i T ucCL LCL
1 35,43 10,16| 0,063 16,669 0,00
2 36,34 9,76| 0,685| 16,669 0,00
3 35,26 9,17| 1,832| 16,669 0,00
4 35,99 9,16| 1,816 16,669 0,00
5 36,30 9,35| 1,493| 16,669 0,00
6 34,72 10,56| 0,979| 16,669 0,00
7 35,07 9,24| 1,773| 16,669 0,00
8 34,53 10,06/ 1,155| 16,669 0,00
9 34,62 10,88| 1,657 16,669 0,00
10 35,29 10,84| 0,736| 16,669 0,00
11 33,74 8,87| 5,849 16,669 0,00
12 36,31 10,67 0,612 16,669 0,00
13 36,40 8,88| 3,218| 16,669 0,00
14 35,88 11,05| 1,078 16,669 0,00
15 36,03 10,47| 0,185| 16,669 0,00
16 35,10 10,22| 0,293| 16,669 0,00
17 35,07 9,22| 1,833 16,669 0,00
18 37,12 11,46| 3,963 16,669 0,00
19 35,71 10,51| 0,128| 16,669 0,00
20 34,63 11,37 3,024 16,669 0,00
21 37,06 9,54| 2,301| 16,669 0,00
22 35,73 9,92| 0,141| 16,669 0,00
23 35,15 11,38|  2,339| 16,669 0,00
24 34,18 10,89| 2636| 16,669 0,00
25 34,16 10,79]  2,490| 16,669 0,00
26 34,20 10,38| 1,901| 16,669 0,00
27 35,07 9,55| 0,995| 16,669 0,00
28 38,36 10,52| 5992| 16,669 0,00
29 36,91 10,20| 1,227/ 16,669 0,00
30 36,31 9,74| 0,683| 16,669 0,00
31 36,92 10,71| 1,585| 16,669 0,00
32 37,62 11,69| 6,261| 16,669 0,00
33 36,46 10,42 0,540| 16,669 0,00
34 34,14 10,14/  2,007| 16,669 0,00
35 34,48 11,39] 3,388| 16,669 0,00
36 35,04 9,97| 0,444| 16,669 0,00
37 34,44 10,12| 1 314| 16,669 0,00
38 35,31 10,75 0,562| 16,669 0,00
39 34,74 10,00f 0,820| 16,669 0,00
40 36,25 11,06 1,317/ 16,669 0,00
41 36,85 10,14| 1,121| 16,669 0,00
42 36,55 9,83| 0,857| 16,669 0,00
43 34,31 8,77| 4,731| 16,669 0,00
44 36,46 10,48| 0,580| 16,669 0,00
45 37,23 10,19| 1,959| 16,669 0,00
46 36,15 11,80| 3,971| 16,669 0,00
47 34,48 10,73|  1,649| 16,669 0,00
48 36,10 9,18| 1,820 16,669 0,00
49 37,49 8,32| 8,380| 16,669 0,00
50 37,03 10,54/ 1,616| 16,669 0,00

Fuente: Laboratorio Bromatologia - Elaboracién: Los Auores
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Grafico 3-15 T cuadrada de Proteina —Humedad

Grafica Tcuadrada de Proteina, Humedad

18

UCL=17.16
16

14+
12+

Tcuadrada

2 - Mediana=2.18

1 6 11 16 21 2I6 31 36 41 46
Muestra

Fuente: Datos laboratorio de bromatologia - Salid&@oftware Minitab-15 Espafiol
Elaboracion: Los Autores

3.3.8 Disefio de experimentos

Determinacion de formulas mediante disefio de expenentos

Como se lo cita en el punto 2.7.1.9 el post acamadeniento del producto es muy
importante para la estabilidad del producto queaveayener en el agua; asimismo, los
aglutinantes artificiales coadyuvan a la compaétadel pellet, mas la buena calidad
de las materias primas entre ellas, la mas impwmrtpara este punto, el trigo, se

combinan entre si para garantizar por lo menoga&shie estabilidad en el agua.

Para experimentar con ciertas variables que ayadéad fin, fue necesario utilizar

cuatro formulas, que a mas de llegar a la protdéseada, se formuld haciendo una
combinacion de aglutinantes con trigo. Para esperaxento se determind un tiempo
en el post acondicionador de 5 min, esto con lalayle un temporizador incorporado
en el equipo. Luego se determiné el tiempo (end)ada estabilidad en el agua del

producto.

En esta seccion se va a utilizar el método de arpatos de un solo factor, donde la
variable de respuesta es el tiempo en horas gctwifes cada formula que contienen las

mezclas propuestas [12].
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Teniendo los siguientes resultados.
Tabla 3-16 Estabilidad en el agua

Férmula Tiempo (horas)
1 2.30 2.34 2.10 2.39
2 2.12 2.20 2.41 2.45
3 2.45 2.50 2.48 2.38
4 2.20 2.10 2.20 2.16

Fuente: Registros laboratorio de Bromatologia
Elaboracion: Los Autores

De donde, se determina el disefio de un solo factor:

ANOVA unidireccional: Tiempo (hr) vs. Férmula

Tabla 3-17 ANOVA - Tratamiento de féormula

Fuente GL SC MC F P
Férmula 3| 0.1672| 0.0557 | 4.77| 0.021
Error 12 | 0.1403 0.0117
Total 15 | 0.3076

S=0.1081 R-cuad.=54.37% R-cuad.(ajustadt).86%

Tabla 3-18 Agrupacién de niveles de tratamiento

I Cs de 95% i ndi vi dual es para | a nedi a
basados en Desv. Est. agrupada

Nivel N Media Desv.Est. ----4--------- ffmcccocacs ecccccoc- o -
1 4 2.2825 0.1271 (------- Focoooeo= )
2 4 2.2950 0. 1601 (------- Foocooos )
3 4 2.4525 0. 0525 (===c=== * oo )
4 4 2.1650 0.0473 (------- * oo )
c=ssdmcscossss dmcssssoos dmcssssoos dbs ==
2.10 2.25 2.40 2.55

Desv. Est. agrupada = 0.1081

Fuente: Datos laboratorio bromatologia - Salida/Sd#vare Minitab-15 Espafiol
Elaboracion: Los Autores

Antes de analizar el tratamiento, hay que detemehaupuesto de ANOVA [13]. El
primer supuesto es la Normalidad de los Residuostirdla la comprobacion de la

Homocedasticidad (igualdad de varianzas), y lageddencia de los Residuos.
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La normalidad de los Residuos

Al efectuar la prueba de Normalidad para los remsdencontramos que el valor p de la
prueba es mayor a 0.10, por tanto, existe evideesiadistica para concluir que los
datos tienen una Distribucién Normal, ver gréafieb63

La hipétesis queda planteada de la siguiente manera

Hy: Los residuos tienen una distribuciéon Normal
VS
Hy: Los residuos NO tienen una distribucién Normal

Grafico 3-16 Grafica de Probabilidad de los residus

Grafica de probabilidad de RESID1

Normal
99
Media 1.110223E-16
Desv.Est. 0.09673
95+ N 16
KS 0.167
e Valor P >0.150

Porcentaje
<

-0.2 -0.1 0.0 0.1 0.2
RESID1

Fuente: Datos laboratorio bromatologia - Salida/Sdvare Minitab-15 Espariol
Elaboracion: Los Autores
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Supuesto de la igualdad de las varianzas

Segun la prueba de Levene, el valor p esta enamade incertidumbre, pero la prueba
de Bartlett determina que le valor p es mayor alf.que se concluye que las varianzas

son iguales. Ver grafico 3-17

Gréfico 3-17 Prueba de igualdad de Varianzas

Prueba de igualdad de varianzas para Tiempo (hr)

Prueba de Bartlett
|_. | Estadistica d b 5.25
1- istica de prueba .
! Valor P 0.154
Prueba de Levene
Estadistica de prueba 2.85
Valor P 0.082
|
21 [—e |

Formula

3{ fo——f

4 fo—

T T T T T T
0.0 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0
Intervalos de confianza de Bonferroni de 95% para Desv.Est.

Fuente: Datos laboratorio bromatologia - Salida/Sdfvare Minitab-15 Espafiol
Elaboracién: Los Autores

La Independencia de los Datos
Una metodologia para determinar la independenclasidatos es graficarlos en forma

individual, como se lo muestra en la grafica 328t tanto se concluye que los datos

son independientes.
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Gréfico 3-18 Independencia de datos

Grafica de valores individuales de Tiempo (hr) vs. Formula
2.5
2.4+
<
9 2.3-
g
=
2.2
°
2.1 ° ()
T T T T
1 2 3 4
Formula

Fuente: Datos laboratorio bromatologia - Salida/Sd#vare Minitab-15 Espafiol
Elaboracién: Los Autores

Una vez determinado los supuestos de ANOVA, segpoi®a plantear la hipétesis de las

medias que se analiza:, de donde:

La hipétesis planteada seria:

Hot gy = Uy = [z = Uy
VS

H,:al menos un p; es diferente

De la tabla ANOVA resultante (tabla 3-17), el vgboes menor a 0.05 por lo que una de
las medias tiene un efecto distinto. Estadisticaenehefecto esperado o mantiene la
combinacion de la mezcla 3 con un promedio de Botés de estabilidad (ver tabla 3-
18). En el grafico 3-19, se muestra que la fornRlaiene un mejor efecto en la

estabilidad en el agua.
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Gréfico 3-19 Diagrama de caja - Tratamiento de formla
Grafica de caja de Tiempo (hr)
2.5 L
. /&
2.4 I
=
=
Q 2.34
E. e__/—ﬂé
2
2.2 N
®
|
2.1- '
T T T T
1 2 3 4
Formula

Fuente: Datos laboratorio bromatologia - Salida/Sdfvare Minitab-15 Espafiol
Elaboracién: Los Autores

Este experimento, permite introducir esta form@eagorridas largas y tener excelentes
resultados (probados estadisticamente) en lovasllintensivos de las camaroneras. Ya
que con esta caracteristica de calidad (estabileladel agua) el camardn pueda

optimizar al maximo los nutrientes del balanceado.

3.3.9 Cuadro de mando operativo CMO

Este cuadro se presenta a modo de resumen de tadlavariables medidas

estadisticamente. Y esta centrada en indicadores rgpresentan los procesos
evaluados, por lo que su implantacién y puesta amcma es sencilla y rapida. Un CMO
debe estar ligado a un DSS (Sistema de Soporte casi@ees) para indagar en
profundidad sobre los datos. En efecto, para camsdg mejora continua y la

estandarizacion de los procesos. En el cuadro 8elInuestra los resultados del

proceso.
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Cuadro 3-11 Cuadro de Mando Operativo CMO
COd., Operaciéon |Responsablg Especificacion Valor actual Valdbjetivo Procedimiento Operativo
Operacién
Cambiar con mas frecuencia
) ) L > 20% - IC proporcion cribas (malla de molinos)
0, . 0, 0,
141 Molienda Molinero % de Retencion: < 20% (46%-88%) <20% Revisar perisdicamente estadd
martillos
Formulacién/| Proteina de la mezcla: 35% Verificacion de las celdas de
< - s S
151 Mezclado Dosificacion /- 0.1% IC (35,31. 35,89) Cpk<l| IC (34.9-35.1) Cpk &osmcamon.
- . T t la 90[- Controlar la f de V . 80
161 Acondicionador Peletizadof emperatura mezcia IC (86,51 - 92,37) >90°C IC(90-100°C ontroiarfa fase de vapor
100°C 90°C
202 Enfriador peletizadol Humedad de la Mezcla LCI=7.69 - LCS=12.65 LCI=11 - LCS=12 [Controlar la fase de Vapor. 80
12% +/- 1% Cpk<1 Cpk>1 90°C
211 Ensacado Lider de Peso del Saco: 40Kg +/- LCI=39.77 - LCS=40.23 Cpk>1 Calibrar la ensacadora
Ensaque Cpk<1

Fuente: Datos consolidados del proceso
Elaboracién: Los Autores

Con el control de estos puntos se asegura que tedagases del proceso estan

monitoreadas, y asi, poder cumplir con las condasoideales del proceso de

fabricacion, y en consecuencia las especificacideeproducto.

ICM
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Al finalizar el presente trabajoDisefio de un Modelo de Gestion Estratégico para
el mejoramiento de la Productividad y Calidad auiw a una planta procesadora
de alimentos balanceadpse ha llegado a determinar las siguientes ceimbgs y
recomendaciones:

CONCLUSIONES:

» La seleccion de los procesos, debe ser un hechadolégico bien orientado, para
evitar que procesos que no tengan la importandi@ddegeneren un vertedero de

informacion poco util.

* Los Indicadores de Gestion son una herramienta pa@ir rendimientos de la
organizacién, dentro de todos los ambitos y quenppen mejorar la eficiencia, tras
la aplicacion de programas de operacion, contrahtenimiento y mejoramiento de

los procesos.

» La utilizacion de la matriz de indicadores, permmtenitorear de manera integral
todos los procesos del sistema, analizar su teralgnplantear mejoras para los

Mmismos.

« El control estadistico de procesos, permite evalaarcapacidad del proceso
productivo, entender estadisticamente la variailide cada operacion del proceso,

y coadyuva a la toma de decisiones en cuantodeksaciones detectadas.

* El disefio de experimentos, ayuda a la eficienclasdéema en cuanto al uso de

recursos, al ofrecer alternativas que optimizasalalad del alimento pelletizado.

e En varias operaciones del proceso productivo, no csenplen con las
especificaciones dadas. En el caso de la moliendtee un 46 a 48% esta fuera de
especificacion el tamafo de particula de la mezadanismo, en la operacion de
acondicionamiento la temperatura esta entre un&862C, cuando lo éptimo es 90
a 100°C.
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* El modelo de gestion propuesto, integra todos lesamismos de control, sean estos
mediante indicadores de desempefio o mediante &btentadistico de procesos; el
primero, orientado a mejorar la eficacia y eficiandel sistema; y, el segundo,
orientado a mejorar la calidad del producto. Comthas entre si, resulta una mejora
de la calidad, y como consecuencia de una notabjerande la productividad de la

organizacion.

RECOMENDACIONES:

* Reestructurar las funciones departamentales, paekponsabilidades o liderazgos

de los procesos.

» Describir todos los procesos bajo el enfoque poalcdel Mapa de Proceso. Es

importante que se despliegue hasta el nivel ddleleta

e Complementar los indicadores de desempefo, comtedpadamental a la mejora
del sistema en base al modelado de sus procesos.

« Determinar de manera exhaustiva un estudio de ttadawvariables del proceso
productivo, con la finalidad de plantear hipotestdbre el cumplimiento de las

especificaciones.

» Determinar intervalos de confianza de todas lagbias criticas, o que afecten
directamente a la calidad del producto, y gestiasa través del Cuadro de Mando

Operativo.

e Utilizar los intervalos de confianza del procesodurctivo, como sustituto del plan

de muestreo, sea este por variables o atributos.

» Integrar este modelo propuesto a un sistema inficamgue permita potencializar la

informacion que se genere.
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Apéndice |I. FICHA DE PROCESO.

Cuadro 3-12 Plantilla Ficha de Proceso

MAESTRIA

EN

GESTION DE L.
PRODUCTIVIDAD Y LA CALIDAD

FICHA DE PROCESO:

REVISION:

PROCESO: RESP. PROCESO:
MISION (PROPOSITO): SUB-PROCESOS:
CONTROLES Y DOCUMENTOS
PLANES Y
PROCEDIMIENTOS REGISTROS REQUISITOS LEGALES INDICAD ORES
CP1 CR1 CL1 cil
CP2 CRZ CL2 Ci2
CP3 CR3 CL3 CI3
CP4 CRA4 CL4 Cl4
CP5 CRS CL5 CI5
ENTRADAS:
SALIDAS:
RECURSOS
PERSONAL INFRAESTRUCTURA EQUIPOS INSUMOS
RP1 RI1 RE] RI1
RP2 RI2 REZ RI2
RP3 RI3 REJ RI3
RP4 RI4 RE4 RI4
Fuente y elaboracion: Los Autores
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Continuacién Apéndice |. INFORMACION INCLUIDA EN LA FICHA DE
PROCESO

Esta informacién debe ser completada segin cameéspa cada proceso.

Mision u objeto: Es el proposito del proceso. Hay que preguntatsglées la razén de
ser del proceso? ¢Para que existe el proceso?.idiénnu objeto debe inspirar los

indicadores y la tipologia de resultados que isg@mnocer.

Responsable del proceso:Es la funcion a la que se le asigna la absoluta
responsabilidad del proceso y, en concreto, deégte obtenga resultados esperados
(objetivos). Es necesario que tenga capacidad tlm@én y debe liderar el proceso

para implicar y movilizar a los actores que intendn.

Indicadores del proceso:son los indicadores que permiten hacer una medigio
seguimiento de como el proceso se orienta hacaneplimiento de su mision u objeto.
Estos indicadores van a permitir conocer la evléhugi las tendencias del proceso, asi

como planificar los valores deseados para los mssmo

Entradas Documentos y/o registros:Se pueden referenciar en la ficha de proceso
aquellos documentos o registros vinculados al gmc&n concreto, los registros
permiten evidenciar la conformidad del proceso Yodgroductos con los requisitos.

Entradas Fisicas:refiere a la parte operacional, en la que unaaethg) proceso es
continua a otra, por consiguiente la salida defasa del proceso, resulta la entrada de
otra fase del proceso.

Recursos:Se pueden también reflejar en la ficha (aunquedarozacion puede optar

en describirlo en otro soporte) los recursos humgaaanfraestructura y el ambiente de
trabajo necesario para ejecutar el proceso.
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Apéndice Il. PLAN DE ACCION

Cuadro 3-13 Plan de Accién
Indicador Aspgcto a Resul.tad.o esperado Plazo para obtener Actividades a Recursos Responsable
mejorar (indicador) resultados desarrollar

Fuente y elaboracion: Los Autores

Este cuadro debe ser utilizado cada vez que se&egena desviacion en los indicadores.

De forma general, esta informacion debe incluir @egorar, Como mejorar, Quién lo
realiza, y Cuando se realiza.
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