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Resumen- Se realizé un estudio de investigacion aplicada en
la empresa IFSC, ubicada en la ciudad de Guayaquil, se dedica a
la fabricacion de piezas de pollo para distribucién de las
mismas a los diversos locales de venta de comida rapida
ubicados en diferentes sectores de la ciudad. Se analizan los
procesos de tal manera que se permita la reduccion de las horas
de trabajo fuera de horarios regulares, y asi evitar costos
adicionales de produccion por horas extras. Todos los datos
obtenidos y reflejados en el estudio fueron extraidos de fuente real
de la organizacion.
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. INTRODUCCION

La empresa IFSC, que cuenta con plantas de produccion,
una en la ciudad de Guayaquil, la cual estd encargada de
procesar alimentos cumpliendo con altos estandares de calidad
de acuerdo a lo establecido por la administracion central de su
empresa lider, donde se analizd la entrada de insumos con
tiempos de produccién en cada una de sus etapas, encontrando
oportunidades de mejora y una propuesta de optimizacion del
tiempo final de los procesos.

Partiendo de este concepto, es necesario analizar el
proceso de produccién de la planta procesadora de alimentos
localizada en Guayaquil, Ecuador, en el &rea de partes de
pollos, con el fin de establecer propuestas de mejora que
permitan la reduccion de las horas de trabajo fuera de horarios
regulares a través herramientas de simulacion y estudio de
tiempos y movimientos.

Para lograr lo establecido, fue necesario analizar los
problemas actuales existentes en el area de produccion de
partes de pollos teniendo en cuenta la informacién de tiempos
de cada uno de los procesos con el fin de realizar un modelo de
simulacidn de la planta actual, y su validacion respectiva con
los datos reales de produccion. Asi, identificando los retrasos y
cuellos de botellas dentro del proceso actual con el modelo de
simulacion disefiado, y mediante la experimentacion del mismo,
se logré una reducciéon en el tiempo de trabajo fuera de
horarios regulares.
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En la toma de informacion, se dieron ciertas limitaciones
en lo que respecta a la elaboracion de sus productos, que por
motivos de confidencialidad, no serdn proporcionados, pero
esto no ocasiond inconvenientes, porque lo que se mejord fue
el tiempo del proceso del producto final.

I1. MARCO TEORICO

A. Analisis Empresariales

El andlisis empresarial FODA, es de mucha ayuda para
identificar la situacién actual de una empresa, aspectos
internos y externos, para establecer cudles son las maneras de
implementar estrategias y lograr el éxito el empresarial, como
por ejemplo de las variables intervienen en la Fig. 1.

Fig. 1 Analisis de Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas [1]
El modelo de Analisis de Porter de las 5 Fuerzas
competitivas permite identificar las oportunidades y amenazas
de la empresa para poder realizar un correcto analisis externo.
Segin Porter, se puede decir que la naturaleza de la
competencia esta compuesta por cinco fuerzas, en la Fig. 2 se

muestra las variables que intervienen en lo antes mencionado.

COMPLIIDORES
FOTEHNCLALLS

Fig. 2 Modelo Porter
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B. Estudio de Tiempos y movimientos.

En este estudio se consideraron todos los procesos de la
empresa que consistieron desde recepcion hasta inyeccion
considerando la carta de flujo de procesos operativos para
determinar cudles operaciones son consideras como transporte,
proceso, tiempos de espera y almacenamiento. Para cada una
de estas actividades se realiz6 en la empresa la toma respectiva
de tiempos y movimientos dando como resultado la
determinacion de las variables y la construccion posterior del
modelo de simulacién usado para la reduccién de las horas en
horarios no regulares de la empresa. [2]

I1l. METODOLOGIA

A. Metodologia Propuesta

Para una correcta comprensién de cada parte en los
procesos de produccién que manejan en planta, se estudié de
manera micro y macro el flujo de trabajo comprendiendo
desde un andlisis actual de la empresa hasta una
evaluacion de los resultados obtenidos por la optimizacion de
los procesos que ocasionaron el problema principal de
recepcion usando el software de simulacion.

La metodologia empieza con el andlisis, tanto de la
situacion actual de la empresa o planta como de los procesos
que ocasionan la baja eficiencia en los resultados finales. El
analisis consistié en verificar su situacion actual con analisis
matricial estratégico (matrices EFE, EFI, DOFA) vy las
entrevistas respectivas para identificar procesos junto con
métodos de tiempos y movimientos dentro de la planta para
determinar si dichos procesos se estan realizando de manera
eficiente. [5]

Luego de realizar el analisis respectivo de situacion y
procesos se realizaron hojas de procesos con tiempos y
movimientos para identificar los desperdicios de los procesos
actuales y determinar si existe o no la posibilidad de aplicar
técnicas de simulacion para optimizarlos. [6]

Del paso anterior, se simularon los procesos opteniéndose
tablas y determinandose los cuellos de botella a atacarse para
incrementar la productividad.

Asi pues, luego de las etapas de analisis, disefio y
ejecucion se realizd una evaluacion comparativa de los flujos y
resultados de la simulacion con una validacion del modelo con
la situacion real de la empresa determinando puntos criticos
para el éxito de incremento de la productividad.

* Analisis Actual de la planta
= Entrevistas e Identificacion de Procesos
= Levantamiento de tiempos en los Procesos

. g *Diagrama Estructurado del Proceso.
sElaboracién Diagrama de Flujo de Procescs,
=ldentificar Desperdici

en los P

* Simulacién de los Procesos
= Optimacién de Procesos

= Evaluar Comparacién del Flujo de Procesos
« Evaluar Resultados de la Simulacién

Fig. 3 Metodologia Propuesta [6]
La aplicacion de modelos de simulacion permitid evaluar
las diferentes soluciones planteadas, y la eleccion de la
herramienta adecuada dependié del tipo de procesos.

Para la simulacién de los procesos futuros de la empresa
se utilizd WITNESS® porque nos permid analizar los
desperdicios y proponer varios escenarios de simulacion.

Para llevar a cabo una simulacién correcta se debe seguir
los siguientes pasos:
- Elaborar una lista de residuos y posibles soluciones

- Desarrollar el modelo de oficina y produccion

B. BIZAGI®

Es un Software de Gestidon de Procesos de Negocio (del
inglés BPM: Business Process Management) que permite
realizar diagramas y documentar procesos utilizando el modelo
BPMN (Business Process Management Notation).

Dentro de las caracteristicas mas importantes se destacan
la simplicidad del modelamiento, ya que no se requiere un
amplio conocimiento para realizar diagramas, basta con
arrastrar y soltar el elemento sobre el area de trabajo para
comenzar a modelar los procesos.

Cuenta con un sistema que permite establecer funciones en
los diferentes departamentos en la toma de daciones parecido
al diagrama de flujos, pero con el detalle de separacion con las
areas que intervienen en el proceso, con esta herramienta de
trabajo muchas grandes empresas han optado por utilizar este
servicio que brinda facilidades y un entendimiento correcto en
cada poso a seguir [3].

C. WITNESS®

La herramienta informatica que se utilizara en el presente
proyecto es Witness horizon 20.0. El software Witness tiene
una interfaz gréfica de facil interpretacion, que nos permite
ilustrar de mejor forma los procesos de la empresa.
Witness nos permite evaluar distintos escenarios mediante
decisiones estratégicas que pueden implementarse en la
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compafiia. Su objetivo es brindar un programa que satisfaga las
necesidades de los usuarios los cuales necesitan representar de
forma real modelos de negocios que simplifiquen los datos,
obteniendo medidas de productividad y fomentando el trabajo
en equipo [4].

1V. ANALISIS DE INFORMACION

A. Presentacion de la empresa

En el Ecuador empieza sus operaciones en 1991,
estableciendo su planta en Quito y debido a la fuerte
demanda apertura su segunda planta de produccién en el afio
1999 en la ciudad de Guayaquil la cual es el objeto de
investigacion.

Mision:

- Creer en Nuestra Gente

- Innovar continuamente el mercado de comida.

- Superar nuestros resultados todos los afios.

Vision:

“Ser reconocidos como lideres del mercado en cada una de
las categorias que participamos”

Politica de Inocuidad:

“La Planta IFSC se compromete a procesar Yy
distribuir productos Inocuos de Calidad, cumpliendo con
normas nacionales e internacionales para satisfacer las
expectativas de nuestros clientes”

Materia prima utilizada:

El area de elaboracién de productos de pollo trabaja
basicamente con cuatro tipos de materia prima, esta es de
acuerdo al peso y variedad del pollo, la misma que deben
cumplir con una serie de caracteristicas fisicas y organolépticas
que avalen su grado de calidad e inocuidad que permita la
elaboracion en dicha area.

TABLA |
MATERIA PRIMA
TIPO PESO PROMEDIO(Kg)
Standard 1 1.18- 1.26
Standard 2 1.26-1.32
Standard 3 1.32-1.40
Standard 4 1.40-1.48

B. Situacién actual de la empresa

En base a la investigacion de campo y levantamiento de
informacion que se ha realizado en la empresa se han
identificado ciertas falencias en las actividades tanto en la
primera etapa de recepcion de la materia prima hasta el
almacenamiento en la cédmara de despacho de producto
terminado, afortunadamente cuentan con registros para cada
una de las actividades que realizan, dado que necesitdbamos
comprobar cada etapa del flujo.

Para determinar el grado en que la empresa esta
aprovechando estos factores se realizarda la matriz y

posteriormente de factores externos y la matriz de factores
internos.

Para contrarrestar las amenazas y debilidades en la
solucién del problema y aprovechar las oportunidades y
ventajas que se presenten, es necesario realizar el analisis de los
factores externos. [9] En la formulacion de estrategias se
elaboré un cuadro de trabajo DOFA en el que se identifican
ventajas distintivas frente a otras empresas del medio para
encontrar su propio lugar en el mercado. [10]

La empresa mantiene un total ponderado mayor al
promedio ponderado, lo que indica que esta respondiendo bien
a las oportunidades y amenazas que se presentan en el entorno.

Para el analisis de la situacion actual de la empresa se
realizaron entrevistas focalizadas a problemas empresariales
con los gerentes y los expertos, determinando las matrices de
evaluacion empresarial EFE y EFI con las cuales se obtuvieron
puntos claves en las estrategias a seguir con respecto a las
fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas de la misma.

[10]
Los resultados de este analisis se encuentran a
continuacidn en las tablas 11, 111 y 1V,
TABLA II
ANALISIS EFE [5
PROMEDIO
FACTOR PESO | CALIFICACION PONDERADO
OPORTUNIDADES
1. Captarnuevossegmentosdemercado,diversificandoss 020 4 08
productos. 015 3 045
2. Altemativasdeampliaciondeldreadeproduccion 010 4 04
3, Ampliarsusclientss, 005 3 015
AMENAZAS
1. Ingreso de nueves compefidors. 015 1 015
2. Manodeobraa menorcostoen el mercado. 010 2 02
3. Presenciadenuevoscompetidoresalrededordesuestablecimiento _005 ! 005
1 D vt et e 020 2 04
TOTAL 100 26
TABLA III
ANALISIS EFI
PROMEDIO
FACTOR PESO [CALIFICACION PONDERADO
FORTALEZAS
1. Posicionamiento en el mercado. 0,15 4 0,60
2. Producto de calidad. 0,10 3 0,30
3. Comunicacidn efectiva dentro de la empresa. 0,10 3 0,30
4, Solucion de problemas oportunos 0,15 4 0,60
DEBILIDADES
1. Retrasosdelproveedorenlaentregademateriaprima. | 0,15 1 0,15
2. Produccion limitada. 0,10 2 0,20
3. Errores del area de despacho. 0,10 1 010
4. Demora en contratacion de personal 0,15 2 0,30
TOTAL 1,00 2,55
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OPORTUNIDADES

AMENAZAS

Captar nuevos
segmentos de

Ingreso de nuevos
competidores.

mercado, Mano de obra a
diversificando sus menor costo en el
B productos. mercado.
ANALISIS Alternativas de Presencia de nuevos
DOFA ampliacion del drea competidores
de produccion. alrededor de su
Ampliar sus clientes. establecimiento.
Crecimiento de la Dificultad para
empresa. conseguir nuevos
proveedores.
FORTALEZAS ESTRATEGIAS(FO) ESTRATEGIAS(FA)
1. Posicionamient Mejorar el servicio al Publicidad.
oenel cliente. Investigar a fondo
mercado. Fortalecer Imagen nuevos y mejores
2. Producto de Empresarial. proveedores.
calidad. Realizar actividades y Hacer planificaciones
3. Comunicacion charlas de estratégicas para
efectiva dentro motivacion. optimizar los
de la empresa. procesos.
4. Solucién de
problemas
oportunos.
DEBILIDADES ESTRATEGIAS(DO) ESTRATEGIAS(DA)
1. Retrasos del Conseguir nuevos Mejora en pedido de
proveedor en la proveedores. Materia Prima 'y
entrega de Mantener las Despacho.
materia prima. certificaciones. Mejora en proceso
2. Produccién Capacitar al personal. de Reclutamiento.
limitada. Dar mantenimiento a
3. Errores del area las maquinarias para
de despacho. evitar retrasos.
4. Demora en
contratacién de
personal.

Fig. 4 Andlisis DOFA [10]

C. Identificacion de desperdicios

Distribucion de la muestra: Para Finalmente identificar
los desperdicios de la planta como son tecnologia, procesos,
medio ambiente y cultura. Se realizaron las entrevistas y
encuestas a los trabajadores de las diferentes areas de la planta
las cuales nos sirven para analizar los puntos criticos, a
continuacién, se presentard los resultados obtenidos en el
modelo de encuesta realizado [6], [7].

Aplicacion de Encuestas y Resultados: Las encuestas
para el &rea de produccién, que permiten el andlisis para
detectar los desperdicios en el departamento son las areas

TABLAV

DESPERDICIOS [8] (Hernandez & Vizén, 2013)

Tipode desperdicios Conclusion Evidencia
Actualmente laplantano cuenta
. conestudios con indicadores de
I Nocuentan con tiempos . L
Sobre-produccién tiempo maximo de proceso para
adecuados en cada proceso. .
abastecer lanecesidad de los
clientes.
Laplantano tiene correctamente
Nocuentan conun detallede los P . .
. . coordinado los tiempos de
Tiempo de espera tiemposdeesperade cada .
Proceso que debe tener cada &rea
proceso L .
paraquecontinGeconelflujo.
Cuentan con un adecuado
transporte de lamateriaprima Tieneunndmerolimitadode
roducto terminado, pero herramientas de transporte, para
Transporte yp i P porte, p
deberiaaumentarla que aumente laproductividad
disponibilidad de esta debe adquirir mas de unidades.
herramienta.
Actualmente laplantay segtn el
flujodetrabajo,encadaarea
. debe almacenar en las cdmaras los
Almacenamiento parague no -
- i ) productos entransito, pero una
Movimiento pierda temperatura la materia .
rima alternativa es aumentar la
P temperatura del ambiente para
quelosmovimientosnosean
necesarios.
Regularmenteen los procesos
Cuentan con un correcto registro tienen confusiones por los
. deingresoalaplantaperono movimientosde lascamarassin
Inventario . . .
tienen un control con los unavisoprevioyaqueno
movimientos dentro de las &reas. cuentan con un encargado
directo del almacén.
N nta con Una correct Laplanta cuenta con varios
Procesos oc_ugl a Ct:] unaco e;a supervisores, perousualmente
superV|S|o(rj1 enoras especiticas estos tienden arealizarotras
e proceso actividades en las oficinas
Lapoliticade inocuidadycalidad | Controldecalidaddelaplanta
BErws de laplantaes fundamentalpara la| usualmente tomamas tiempo de
identificacion de defectosen los lonecesarioenlarevisiony
productos aceptacion de defectos
Cumplen con lacapacitacionen las
inducciones al ingreso, peroa
Factor humano Capacitaciones Constantes menosqueeste cercauna
auditoriaestos noson capacitados
en temas relacionado

TABLA IV

MUESTRA PARA ENCUESTAS

especificas de: recepcion, corte e inyeccidn, por esa razon se
realiza los analisis pertinentes en el software de SPSS version
24.0 las cuales muestran a continuacion.

24%
40%
28%
8%

D. Descripcion de tareas por area

Recepcion: La recepcién de la materia prima consiste en
el proceso de receptar al pollo en la planta, esta es transportada
en camiones refrigerados para conservar la frescura del pollo
desde San Isidro hasta que llegue a la planta en Guayaquil, las
actividades principales en esta primera etapa son las siguientes:

Descarga de la materia prima trasvasadas en jabas de
20 unidades.

Ubicacién en columnas de siete jabas con sus
respectivas etiquetas del lote de faena y recepcion.
Transportacion hasta la balanza de piso por medio del

coche.
Toma de pesos.
Almacenamiento en la cdmara de recepcion.
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Cabe recalcar que si la materia prima esta fuera
temperatura de acuerdo al rango de aceptacion, esta es retenida
hasta que se realice el andlisis de salmonella y detectar posibles
desviaciones en su calidad. De la misma manera se toma una
muestra cada 100 unidades recibidas como medida adicional
para detectar el cumplimiento de acuerdo a las caracteristicas
propias de la faena, tales como desgarres, moretones, entre
otras.

Posterior a este proceso, se almacena en la cdmara de
recepcion hasta que el encargado del area de corte los tome
para el siguiente proceso.

Corte: Esta area es fundamental dentro del flujo del
proceso, puesto que el tiempo que el producto permanezca en
esta area afecta directamente a las demas, en esta etapa la
materia prima sufre su transformacion como producto en
transito la principal actividad es cortar el pollo en nueve presas
las cuales son las siguientes:

- 2alas.

- 2 muslos.
- 2 caderas.
- 2costillas
- 1 pechuga.

Cabe recalcar que cada una de estas presas debe cumplir
con pardmetros segun alineamiento de la administracion central
de su empresa lider, el personal encargado de realizar estas
actividades es capacitado y de acuerdo al tiempo dentro del
area que permita su puesta en practica.

Una vez realizada esta operacion las jabas contendran 180
presas, las mismas que son monitoreadas por defectos en los
cortes u otra falencia propia de la actividad, adicional a ello son
nuevamente ubicados en filas de 8 jabas para ser procesados de
acuerdo al requerimiento del area de inyeccion.

Inyeccion: El proceso normal de esta area depende de la
velocidad que el area que le antecede disponga la materia
prima cortada, actualmente cuentan con 3 maquinas inyectoras
pero cada una tiene su funcion especifica de acuerdo al
producto que se esté procesando, en el caso de las presas
especiales C, la maquina utilizada es la inyectora de 180 agujas,
esta cuenta con una banda transportadora que permite el
movimiento e inyeccion de la salmuera caracteristico del
producto, luego son llevadas a la mesa de acero inoxidable
donde se encuentra el personal que cuenta las unidades, las
clasifica para ser empacadas en fundas de 18 presas la mismas
gue se detalla a continuacion:;

- 4alas.

- 4 muslos.

- 4 caderas.
- 4 costillas
- 2 pechugas.

Una vez realizada esta actividad son almacenadas en jabas
de 10 fundas, de la misma manera ubicadas en filas de 8 jabas
para finalmente ser transportadas en coche de acero inoxidable

hasta la respectiva camara de despacho para su posterior
entrega.

Camaras de almacenamiento: Las camaras de
almacenamiento estan muy limitadas en lo que concierne a
espacios, puesto que como maximo se contara con stock de 3
dias de procesos.

E. Levantamiento de tiempos de procesos

Para el estudio es importante conocer el tiempo normal de
proceso. Sin considerar retrasos que influyen en la produccién,
es asi, que consideramos el andlisis de una jornada regular de
descarga de la materia prima el cual mostramos el tiempo total
en la primera etapa.

TABLA VI
UNIDAD DE ALMACENAMIENTO

LEVANTAMIENTOY TOMA DE TIEMPOSDEPROCESOS
Producto: Polloentero 750 pollos
Presentacion 20undlJb 35 jabas
Unidad deproceso 7JhiFila % Filas

Como primer punto se presenta la unidad de descarga de
la materia prima, tenemos que en total en promedio por viaje
7500 pollos, compartidos en 385 jabas de 20 unidades cada
una, de la misma manera la unidad de descarga es en filas de 7
jabas cada una, como resultado el total de filas descargadas por
viaje es de 55, segun muestra el grafico.

El area de recepcion encargada de receptar toda la materia
prima cuenta con 5 actividades detallas en el gréfico, de la
misma manera muestra el tiempo que se toma en cada una de
ellas, para finalmente almacenar una fila de jabas es de 1
minuto 49 segundo aproximadamente esto multiplicado por las
55 filas nos da un total de 1 hora con 40 minutos en descargar

el viaje completo de pollo.
TABLA VII
LEVANTAMIENTO DE TIEMPOS AREA-RECEPCION

Area Tarea Tiempo 1 Segundos Tiempo
Trasvasado 4 0:00:04

Agrupacion en Filas % 0:00:35 0:00:39

Recepcio | Ftiquetado 0 0:00:30 0:01:09

n Pesado 10 (:00:20 0:01:19

Almacenado 3 (:0030 0:01:49

Los siguientes procesos son simultaneos, mientras mas
rapido cuente con materia prima cortada, mas rapido sera el
proceso del area de inyeccion.

La tabla VIII muestra el tiempo que se toma en cada una
de las actividades, segun la informacion levantada una mesa de
corte se toma 27 minutos en completar de procesar una fila
pollo, el resultado de cortar el viaje de 55 filas tomaria
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alrededor de 25 horas de proceso, actualmente se cuenta con 4
mesas, como resultado se trabajaria 6 horas con 14 minutos
aproximadamente en completar el viaje de pollo.

Finalmente, en el area de inyeccion, manteniendo el mismo
esquema de estudio y levantamiento de tiempos para cada
etapa, esta se demora en procesar 7 horas con 7 minutos, ya
que debido al proceso de la maquina inyectora toma un poco
mas de tiempo en la espera que el producto caiga en la mesa de
conteo para que las personas encargadas empiecen con la
separacion y empaque el producto.

Una vez concluida se agrupa en filas para su
almacenamiento en la camara de despacho, con un total
aproximado de 8 horas con 47 minutos y 5 segundos, luego de
receptar la materia prima en la planta.

TABLA VIII i
LEVANTAMIENTO DE TIEMPOS AREA-CORTE
Area Tarea Unidad | Tiemp | Segundos Tiempo
Transportacion 1Fila 10 0:00:1 0:00:10
Ubicacidn en Mesa 7 Jahas 10 (:00:1 00120
Cortado 1Pollo il
Corte | UnicacionenJaba | 1Pollo 4
Agrupacion en Filas 7 Jabas 1540 0:254 0:21:00
Almacenado 1Fila u 0:00:1 021
| omst 003 |
| 0505 61346 |
TABLA IX i
LEVANTAMIENTO DE TIEMPOS AREA-INYECCION
Area Tarea Unida | Tiempol Segundo Tiempo
Transportacion 1Fila 15 0:00: 0:00:15
UhicacionenMaquina | 7Jabas n 0:00: 0:01:39
Inyeccion 1Jaba 10 0:00: 0:0249
Conteo 1Funda |
Inyeccion | Empacado 1Funda 2
Ubicacidnen Jaba 1Funda 2
Agrupacionen Filas 1Jaha 1680 0:28: 030:49
Almacenado 1Fila 155 0:00: 03104

F. Modelado de procesos actuales

El modelado de procesos ayuda a tener una mejor
visualizacién de las actividades que se deben seguir en la
planta. Para conocer los procesos actuales que tiene la
empresa, se dividié por etapas el proceso de produccién y se
modelé mediante el programa BIZAGY tanto el flujo de toda

el area de produccion, como la especificas que se estudiaran,
ademas se utilizé el programa WITNESS para demostrar los
movimientos y actividades del proceso para cada producto que
se procesa en la empresa.

En la Fig. 4, se muestra la simulacién con los tiempos
levantados en la planta para cada una de las actividades que se
realizan.

El tiempo total de proceso segun Bizagi, es de 8 horas con
48 minutos desde la recepcion de la materia prima, el cual
cumple con los datos reales de trabajo, que segun el
levantamiento previo de tiempos en cada una de sus etapas es
de 8 horas con 47 minutos y 5 segundos, es decir, su variacion
es de 59 segundos, apenas, con el real.

Admacenado
Transportae on

W oim

- J

l Etiquetado
v
Ubicacion en

PSS iR

Enterc

Polle

unpadazay apiny

BODANPOL] I BFIGH]

Fig. 4 Simulacion de Tiempos

G. Evaluacion de Jornadas de Produccion
Para conocer el tiempo que afecta este retraso
presentamos en la tabla X el detalle de las horas extras por dia,
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el cual se calculd el promedio diario y este valor es de 1 hora
con 34 minutos, si multiplicamos este tiempo por las 25
personas que intervienen en el proceso asciende a 15 horas
acumuladas que se deben pagar adicionalmente cuando existen
retrasos en la recepcion y envid de la materia prima.

TABLA X
JORNADAS DIARIAS
HORAS HORAS

SITIO FECHA TRABAIJAS REGULARES DIFERENCIA
PGYE 15/07/2016 9:55 8:00 1:55
PGYE 18/07/2016 8:40 8:00 0:40
PGYE 19/07/2016 8:00 8:00 0:00
PGYE 20/07/2016 7:50 8:00 -
PGYE 21/07/2016 9:10 8:00 1:10
PGYE 22/07/2016 8:30 8:00 0:30
PGYE 23/07/2016 6:30 8:00 -
PGYE 25/07/2016 7:30 8:00 -
PGYE 26/07/2016 5:30 8:00 -
PGYE 27/07/2016 8:35 8:00 0:35
PGYE 28/07/2016 9:45 8:00 1:45
PGYE 29/07/2016 9:30 8:00 1:30
PGYE 30/07/2016 6:30 8:00 -
PGYE | 01/08/2016 11:50 8:00 3:50
PGYE | 02/08/2016 8:00 8:00 0:00
PGYE | 03/08/2016 8:10 8:00 0:10
PGYE | 04/08/2016 10:00 8:00 2:00
PGYE | 05/08/2016 9:00 8:00 1.00
PGYE | 06/08/2016 6:30 8:00 -
PGYE | 08/08/2016 11:30 8:00 3:30
PGYE | 09/08/2016 9:00 8:00 1.00
PGYE 10/08/2016 7:40 8:00 -
PGYE 11/08/2016 11:30 8:00 3:30
PGYE 12/08/2016 10:50 8:00 2:50
PGYE | 15/08/2016 10:30 8:00 2:30

Jornadas Extendidas 18

Promedio en Horas 1:34

Trabajadores 25

Para medir el impacto que ocasiona el retraso de la jornada
de produccion, a continuacion, se muestra los datos del Gltimo
mes de recepcion de materia prima y de produccién de acuerdo
a la hora de llegada.

TABLA XI
HORAS DE RECEPCION Y PRODUCCION
Recepcion MP Produccion
Tiempo Tiempo Produccion | Horade
Fecha | Inicio | Fin | oy | Inicio [ Fin| 7o | Cantided || 1oz Inicio | Fin

15072006 | 850 | 10:25 | 1:35 | 1355 | 1515 120 3B 280 830 1825
1807206 | 915 | 1040 | 125 363 830 | 1710
19072006 | 915 | 1050 | 135 | 1515 | 1640 1.5 35 A7 830 16:30
002016 | %00 | 10:25 | 125 | 1410 | 1550| 140 30 38 830 | 1620
2012016 | 855 | 10:30 | 135 | 14:15 | 1535 1.2 3h 24 830 17:40

20072006 | 905 | 1025 [ 120 | 14:30 | 16:00{ 1:30 160 40 830 | 1700
2012016 | 940 | 1115 | 1.3 32 830 15:00
Z07R016 | 7:00 | 815 | 115 | 1300 | 14:50| 150 3 k'] 830 | 16:00
0072016 | 8:40 | 10:10 | 130 [ 14:00 | 1515 1.5 316 237 830 14:00
207206 | 850 | 10:30 | 140 | 1500 | 16:15 115 376 39 830 | 1705
8072016 | 1050 | 1220 | 130 [ 16:.05 | 17:20( 1.5 3h 53 830 1815
20072006 | 11:30 | 1235 | 105 453 830 | 1800
072016 | 800 | 1105 [ 3:05 284 830 15:00
0082006 | 1210 | 1320 | 110 40 830 | 220
02082016 | 8:00 | 10:05 [ 205 | 1340 | 15:25( 1:45 3h 319 830 16:30
03082016 | 1105 | 1300 | 155 | 1650 | 17:55| 105 ki1 0 830 | 1640
04082016 | 12.00 | 1315 | 115 | 1650 | 1825 1:35 3h 463 830 18:30
06082016 | 1145 | 1320 | 125 | 16:35 | 17:50] 115 318 3% 830 | 1730
06082016 | 915 | 1105 [ 150 20 830 15:00
08082016 | 1250 | 1350 | 100 | 17:15| 1825| 110 KR w 830 | 20:00
09082026 | 9:05 | 1030 [ 125 | 1330 | 15:05| 135 35 4% 830 | 1730

10082006 | 850 | 1020 [ 130 | 15:00 | 16:30 1:30 “0 %L 830 | 1610
11/082016 | 1150 | 1320 | 1:30 | 16:30 | 18:15| 1:45 40 5% 830 20:00
1208206 | 1140 | 1320 | 140 | 1650 | 18:25| 13 U 528 830 | 1920
15082006 | 13:25 | 1500 | 135 29 830 | 19:00

H. Propuesta de optimizacion a través de Bizagi

Con la modelacién del proceso actual en el programa de
Bizagi se logré apreciar que los datos obtenidos en el
levantamiento de tiempos promedios fueron los correctos, ya
que la diferencia entre el modelo vy el flujo real del proceso de
produccion fue de 1 minuto, de esta manera nos da la
confianza de proponer escenarios en el cual optimice la jornada
de produccién.

Escenario 1: Recepcion de Materia Prima

La primera propuesta, como medida de reduccion de
jornadas fuera de horarios regulares es el planteamiento al
proveedor de materia prima que cumpla con los cronogramas
de envios, asi como las horas propuestas para cada dia, como
se demostro en la modelacion de Bizagi que el tiempo total de
procesos es de 8 horas con 40 minutos independientemente de
la hora que envien la materia prima para los procesos.

Si cumplen con la recepcién a la hora prevista 8:00 Am,
con todo el tiempo de produccién se finalizaria
aproximadamente a las 16:30 Pm completando la planificacion
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a la hora que es, y no incurre en altos rubros por cancelacion
de horas extras.

Escenario 2: Flujo Continuo

De acuerdo al flujo normal de trabajo la materia prima
debe permanecer en la camara de recepcion una vez que ha
sido descargado del camion, de la misma manera cuando sufre
su transformacidn en el area de corte debe ser almacenada en la
camara de frios, considerando que la jornada laboral en el
ecuador es de 8 horas al dia, completando 40 horas a la semana
sin tener que cancelar horas extras a los empleados, pero si se
implementa esta propuesta en la planta de IFSC con el modelo
de trabajo siguiente este a mas que cumpliria con la
planificacion saldrian en 8 horas 1 minuto.

1. Eliminacion del transporte hacia la camara de frios
desde el pesado de la materia prima, con esto se
propone enviarlos directamente al proceso de
produccion en corte para que sea procesado
inmediatamente.

2. Eliminacién del almacenamiento una vez realizado el
corte, segun el flujo esta debe ser guardado para que
no pierda su temperatura, la propuesta es
transportarlos directamente hacia el area de inyeccion
para que sean procesados Yy ajustando el ambiente
controlado de las areas, puesto que el personal cuenta
con calentadores, abrigos y polainas para proteccion
en el ambiente frio.

3. Transportacion de la materia prima corta desde la
camara de frio, se pretende que los envios sean
directos hacia las areas.

4. Finalmente, la adquisicion de 2 nuevos coches de
transportacién de materia prima con ello, se reduce el
tiempo de almacenamiento cuando se tenga lista mas
de filas de productos terminados.

I.  Presentacion de propuesta en Witness

Como punto de partida se tomaron los resultados
obtenidos en la modelacién del Bizagi, para este caso la
presentacion de la propuesta de mejoras de tiempos y
reduccion de jornadas fuera de horario, se establece las
actividades que deben ser eliminadas ya que el desperdicio
tiempos y demoras se debe a que estan son repetidas y la
misma actividad debe ser realizada por los lideres de area, es
asi como en la figura 6 se establece el flujo de produccién
continuo.

En él se muestra los movimientos generados a partir de
omitir los almacenamientos en las diferentes camaras, sino
conservar en la misma area para su posterior proceso, de
acuerdo al programa el tiempo desde la recepcion hasta su
almacenamiento en la cdmara de despacho tomara 6 horas y 4
minutos en realizar el proceso normal. Finalmente, ambas

modelaciones nos demuestran el aumento de productividad y
por qué debe realizarse un replanteamiento en su esquema de
produccién, ya que segin los resultados depende mucho del
tiempo que el proveedor envié los pedidos.

% eck 1
Dﬂ',' 1
Time (6 4

Fig. 6 Simulacién usando Witness

IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Se presenta la propuesta de eliminar la etapa del
almacenamiento en cada area al finalizar temporalmente su
proceso, con ello se lograria completar la produccion en 6
horas con 4 minutos de acuerdo a los resultados mostrado en
Witness.

La produccion diaria actualmente es de 8 horas 47
minutos, aplicando la propuesta se optimizard el tiempo en
29%.

Con la muestra de 25 dias Trabajados 18 dias se finaliza la
produccion fuera de horarios establecidos de 8 horas, es decir,
el 72% de los dias de produccion se cumple con horas extras,
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con la propuesta este indice se reduciria al 5% con solo 5 dias
dentro del mes.

Una variable que afecta a la propuesta es la dotacion de
personal, si no se cuenta con el 100% de la dotacion
aumentaria el indice de horas extras. Si demora de horas de
produccion y sobrecargo en horas extras se debe al mal manejo
del cronograma del proveedor. Si la planta cuenta con un flujo
de proceso ordenado en cada una de sus etapas, esto influye en
sobre cargo de tiempos.

REFERENCIAS

[1] Victoria, J. (2008). Andlisis Estratégico de la Empresa. Madrid:
Editorial Paraninfo.

[2] Niebel, B. (1993). Motion and Time Study. Boston: IRWIN.

[3] Ricondo, I. (16 de Mayo de 2013). Interempresas. Obtenido de
http://www.interempresas.net/MetalMecanica/Articulos/109390-
La-simulacion-como-herramienta-de-valor-en-entornos-de-
produccion-ajustada.html

[4] Sanchez, J. (Febrero de 2016). UVaDOC. Obtenido de Repositorio
Documental de la Universidad de Valladolid:
https://uvadoc.uva.es/bitstream/10324/16747/1/TFG-1-344.pdf

[5] Pérez, O. (2011). Analisis de la Industria: La Matriz de Evaluacion
de Factores EFE y EFI. Obtenido de
http://www.wobook.com/WB;jY5FT1Sy78/Collection-1/EFE-
%20EFI-FODA .html

[6] Gonzalez, V. (Abril de 2014). Worcester Polytechnic Institute.
Obtenido de https://web.wpi.edu/Pubs/ETD/Available/etd-040814-
010340/unrestricted/gonzalezjaramillo.pdf

[7] Gutiérrez, H. (2010). Calidad Total y Productividad. México D. F.:
McGraw-Hill.

[8] Hernandez, J., & Vizan, A. (2013). Lean manufacturing:
Conceptos, técnicas, e implantacion. Madrid: Fundacion EOI.

[9] Hitt, M., Administracién. (2006), Mexico: Prentice Hall.

[10] Serna, H. (1994) Planeacién y Gestion Estratégica. Bogota:
Editoral LEGIS.

ANEXOS

Corte

Inyeccion

Ingreso - Recepcion

15" LACCEI International Multi-Conference for Engineering, Education, and Technology: “Global Partnerships for

Development and Engineering Education”, 19-21 July 2017, Boca Raton, Florida, USA.

9



	.  Introducción
	II.  Marco teórico
	A. Análisis Empresariales
	B. Estudio de Tiempos y movimientos.

	III.  Metodología
	A. Metodología Propuesta
	B. BIZAGI®
	C. WITNESS®

	IV.  Análisis de Información
	A. Presentación de la empresa
	B. Situación actual de la empresa
	C. Identificación de desperdicios
	D. Descripción de tareas por área
	E. Levantamiento de tiempos de procesos
	F. Modelado de procesos actuales
	G. Evaluación de Jornadas de Producción
	H. Propuesta de optimización a través de Bizagi
	I. Presentación de propuesta en Witness

	IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
	Referencias
	Anexos

