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RESUMEN

En el Ecuador existen muchas compafiias dedicadas a la produccion y
comercializacion de alimentos balanceados que necesitan estar constantemente
innovando su maquinaria y su producto para ser mas competitivos y mantener la
continuidad de sus negocios. Una herramienta administrativa que ha sido aplicada
con mucho éxito en los ultimos tiempos para mejorar la competividad de una
compafiia es la reingenieria, desarrollada por Hammer y Champy quienes le
definieron como “la revision fundamental y el redisefio radical de los procesos
para alcanzar mejoras espectaculares en medidas criticas y componentes de
rendimiento tales como; calidad, costos, servicio y rapidez de entrega” En otras
palabras Reingenieria es empezar de nuevo, pero sin ignorar por completo los
procesos existentes, para la creacion de los nuevos por qué se puede perder la
experiencia acumulada y conocimientos adquiridos por errores y aciertos del
pasado. La empresa UGLAN S.A. en la que se desarrolla el estudio lleva afios en
la industria de produccion de harina de pescado, se ha constituido una empresa
lider en el mercado. Sin embargo en la actualidad su maquinaria cuenta con
capacidades bajas, tiene problemas frecuentes de mantenimiento y el espacio
fisico y su infraestructura son pequefias, lo cual esta afectando su competividad
frente a otras empresas que poseen bajos costos de produccidon y una mejor
calidad de sus productos, ademas la capacidad instalada de produccién ya no es
suficiente para suplir el rapido crecimiento de las ventas que han tenido en estos
ultimos afios. El presente trabajo tiene como objeto realizar la reingenieria del
proceso de produccion de harina de pescado que actualmente se ejecuta en la
empresa UGLAN S.A. a fin de mejorar la competividad de la empresa mediante la
adquisicion de maquinarias y equipos para incrementar su capacidad instalada y
responder al incremento de la demanda futura, mejorando asi la calidad de los
productos, y reduciendo los costos operativos.

PALABRAS CLAVES: Reingenieria procesos, Harina de pescado, Produccién
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GLOSARIO DE TERMINOS

Ambiente Externo: Estd conformado por las fuerzas e instituciones relevantes
que afectan a las transacciones entre la organizacion y el mercado. Este se puede

dividir en fuerzas directas y fuerzas indirectas.

Balanced Score Card: Es una herramienta de administracién de empresas que
muestra continuamente cuando una compafiia y sus empleados alcanzan los
resultados definidos por el plan estratégico y ayuda a expresar los objetivos e

iniciativas necesarias para cumplir con la estrategia.

Cliente: Una persona u organizacion (interna o externa) que recibe el output (i.e.

producto o servicio) de un proceso.

Competencia: Hace referencia al enfrentamiento o a la contienda que llevan a

cabo dos 0 mas sujetos respecto a algo, también se refiere a la rivalidad entre

aquellos que pretenden acceder a lo mismo.

Comunicacion: Es la herramienta méas poderosa que tiene la administracién (y su

agente, el equipo de reingenieria).

XVl
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Consumidor final: En economia y comercio, consumidor final se define como la

persona que realmente utiliza un producto.

Desarrollo organizacional: Conjunto de métodos que ayudan a las
organizaciones a mejorar por si mismas, principalmente a través de la

administracion del cambio.

Diagrama de Causa y Efecto: Es la representacion de varios elementos (causas)
de un sistema que pueden contribuir a un problema (efecto). Es utilizado para

identificar las posibles causas de un problema especifico.

Diagrama de Procesos: Esla representacion grafica de los procesos y una
herramienta de gran valor para analizar los mismos y ver en qué aspectos se
pueden introducir mejoras. Lo mas importante para representar graficamente un

proceso es identificar el Inicio y el Fin del proceso.

Equipo de reingenieria: Grupo de individuos dedicados a redisefiar un proceso

especifico.

Estandarizacién de procesos: Es una herramienta que genera una ventaja

competitiva, se implementa para fortalecer la habilidad de la organizacién y

agregar valor, con el enfoque basico de empezar el proceso tal y como se realiza

XIX



en el presente, crear una manera de compartirlo, documentarlo y utiliza lo

aprendido.

Estrategia: Enfoque conceptual que una organizacién usara para lograr los

objetivos de sus esfuerzos de Reingenieria.

Indicadores de Gestidn: Son medidas utilizadas para determinar el éxito de un
proyecto o una organizacion. Suelen establecerse por los lideres del proyecto u
organizacion, y son posteriormente utilizados continuamente a lo largo del ciclo

de vida, para evaluar el desempefio y los resultados.

Mejora Continua: Es mejorar un proceso, cambiarlo para hacerlo mas efectivo,

eficiente y adaptable.

Optimizacion: Es buscar la mejor manera de realizar una actividad, consiste en
mejorar los tiempos de respuesta en la gestion y asi lograr mejoras en medidas

verificables del desempefio, tales como; costo, calidad, servicio y rapidez.

Reingenieria: Es la revision fundamental y el redisefio radical de procesos para

alcanzar mejoras espectaculares en medidas criticas, tales como; costos, calidad,

servicio Y rapidez.
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Tiempo de proceso: Cantidad exacta de tiempo que toma la realizacion de todos

los pasos de un proceso, exceptuando los tiempos muertos U 0CIOSOS.

XXI



INTRODUCCION

En la Provincia de Santa Elena existen diversas empresas destinadas a la
produccién y comercializacion de harina de pescado, que necesitan estar
constantemente mejorando sus procesos productivos, para ser competitivos y

mantener la continuidad de sus negocios.

Una de estas, es la empresa UGLAN S.A. que se ha constituido en el transcurso
del tiempo como una de las compafiias lideres en la elaboracion de harina de
pescado. Sin embargo, en la actualidad esta teniendo problemas de orden

productivo, debido principalmente al alto indice de competitividad.

Esto se debe especificamente, al deficiente control de los niveles de
productividad, poca aplicacion de mejoras de equipos de produccion, baja
utilizacion de las técnicas de andlisis de operaciones que optimicen los procesos
de la elaboracion de la harina de pescado, situaciones que traen como

consecuencia la baja capacidad de produccion.

El objetivo principal de esta investigacion, es aplicar una reingenieria en los
procesos de elaboracion de harina de pescado en la empresa UGLAN S.A. para
mejorar el rendimiento, productividad y eficiencia. A continuacion se detalla la

estructura del trabajo de investigacion:



Capitulo 1, compuesto por los aspectos generales en donde se identifica el

problema a investigar, los objetivos y la justificacion de la investigacion.

Capitulo 11, se encuentra estructurado por los antecedentes historicos de la
empresa, su mision, vision y objetivos ademas de su estructura organica y el

producto que ofrece.

Capitulo 11, conformado por el analisis del proceso de produccion actual,

estructurando la matriz FODA, el proceso productivo actual y sus limitaciones.

Capitulo 1V, estructurado por la propuesta de reingenieria del proceso de

produccién de harina de pescado propuesto para la empresa UGLAN.S.A.

Capitulo V, compuesto por el analisis de los costos de la implementacion de la
reingenieria en la empresa UGLAN S.A., ademas del estudio sobre la relacion

costo- beneficio y el periodo de recuperacion de la inversion.

Capitulo VI, se pueden encontrar las conclusiones y recomendaciones de la

presente investigacion.



CAPITULO |

ASPECTOS GENERALES

1.1. DESCRIPCION DEL PROBLEMA

Dentro de la comuna “EL REAL” ubicada en la Provincia de Santa Elena se
encuentran varias empresas que son dedicadas al procesamiento de especies
marinas, las cuales se ven en la necesidad de innovar y mejorar de forma
constante sus procesos aplicados, para de esta forma poder mantener su

competitividad y posicionamiento en el mercado.

Una de estas empresas es UGLAN S.A., que con el transcurrir del tiempo se ha
convertido en una empresa con gran potencial para posicionarse como una
empresa lider en el procesamiento y comercializacion de la harina de pescado. No
obstante, en los actuales momentos se encuentra atravesando por diversos

problemas derivados de su parte productiva.

A continuacion se describen los problemas identificados dentro del proceso de

produccién de harina de pescado:



El primer problema identificado es en la fase inicial ya que se destinan dineros
innecesarios para el pago de las remuneraciones a los colaboradores que efectian
el traslado de la materia prima, actividad que es efectuada por 2 colaboradores en
una jornada de 5 horas aproximadamente, cada uno percibiendo un sueldo basico
unificado de $354,00 lo que representa $16.09 diarios/hombre y $2.01
hora/hombre. La empresa anualmente debe destinar $8.496.00 para el pago de la

mano de obra solo en la fase de secado.

El segundo problema identificado en el proceso de produccién se situa en la
operacion de extrusion ya que la prensa cuenta con una capacidad de comprimir 8
Ton/h, sin embargo al momento de realizar esta actividad se logra conseguir

aproximadamente 6 a 6.6 Ton/h.

El tercer problema identificado es en la fase de centrifugado en donde se separa el
agua cola del aceite puesto que en esta actividad se tiene una produccion de 8000
kg/h, sin embargo se derivan a plantas aledafias un aproximado de 5.009,13 kg/h
de agua cola, esto provoca que la empresa deje de percibir un ingreso econémico
aproximado de $35,00 por cada tonelada maquilada, ya que este liquido puede ser
procesado y se convierte en concentrado soluble de pescado para introducirse a la
linea de produccion y aumentar los niveles de proteina del producto final, o ser
vendido a otras empresas ya que es utilizado como parte de materia prima en la

fabricacién de otros alimentos balanceados.



El cuarto problema identificado es en la fase de secado, esto resulta de la poca
capacidad de secado que cuenta la maquinaria destinada a esta fase de produccion,
la materia prima (10.11 Ton/diarias aprox.) que no puede ser procesada en la fase

de secado, debido a su capacidad dentro de las horas laborables.

Cada uno de los problemas identificados dentro del proceso productivo de
obtencion de harina de pescado limita la capacidad de procesamiento con que
deberia contar las instalaciones de la empresa UGLAN S.A., a continuacion se
presenta un grafico detallando, los niveles de produccion esperados y los niveles

de produccion obtenidos de acuerdo a la capacidad de la planta:

e Produccidn esperada: 19,92 Tn/d

e Produccion obtenida: 16,45 Tn/d
GRAFICO N° 1
NIVELES DE PRODUCCION DIARIA (ESPERADA - OBTENIDA)

Niveles de produccion diaria (Esperada -
Obtenida)

PRODUCCION DIARIA

Esperada Obtenida

Fuente: UGLAN S.A.
Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez



De acuerdo al grafico N°1 se puede identificar que existe una baja produccién en
relacién a la capacidad operativa que podria obtenerse de la planta, la misma que

se ve limitada en el 17.41% de su capacidad total.

Identificando cada uno de los factores que limitan la produccion de harina de
pescado en la empresa UGLAN S.A se propone como solucion el presente
proyecto el mismo que busca una reingenieria en los procesos productivos, de

esta forma se espera mejorar el rendimiento, eficiencia y productividad.

1.2. OBJETIVOS

1.2.1. Objetivo General

e Realizar una reingenieria de los procesos productivos por medio de la
aplicacion de estrategias y procedimientos de repotenciacién y
comparacion del estado actual y futuro del proceso productivo para
incrementar la produccién de harina de pescado que posibiliten y

aumenten los niveles de produccion en la empresa UGLAN S. A.

1.2.2. Objetivos Especificos

e Realizar un analisis situacional de los niveles de produccién de la empresa

UGLAN S.A.



e Analizar el proceso productivo actual determinando sus limitaciones.

e Realizar la reingenieria del proceso productivo de la planta procesadora de

harina de pescado en la empresa UGLAN S.A.

e Realizar el andlisis de costos del proyecto demostrando su relacion costo-

beneficio.

1.3.  JUSTIFICACION

La empresa UGLAN S.A. en la que se desarrolla el estudio lleva varios afios en la
industria de procesamiento de harina de pescado, y se ha constituido en una
empresa lider en el mercado. Sin embargo en la actualidad su maquinaria cuenta
con capacidades bajas, tiene problemas frecuentes de mantenimiento y el espacio
fisico y su infraestructura son pequefias, lo cual estd afectando su competividad
frente a otras empresas que poseen bajos costos de produccidon y una mejor
calidad de sus productos, ademas la capacidad instalada de produccion ya no es
suficiente para suplir el rapido crecimiento de las ventas que han tenido en estos

ultimos afios.

En el area de produccion se hace uso de equipos y maquinarias que estan por

cumplir su tiempo de vida en funcionamiento, asi como también la aplicacion de



procesos de produccion que no se aplican en los tiempos actuales, lo que da como

resultado un perjuicio en cuanto a la competitividad dentro del mercado.

Los tiempos que se obtienen en algunas fases del proceso son altos y no estan
acorde a los tiempos normales que se obtendria si se tuviera un proceso

productivo dinamico y eficiente.

La mano de obra se destina hacia tareas que deberian ser cubiertas en su totalidad
por la maquinaria, lo que acarrea el problema de destinar doble funcionalidades o
de dejar de lado otras actividades que deben ser ejecutadas por los colaboradores
de la empresa, como por ejemplo el tratamiento de aguas residuales las cuales son
almacenadas en tachos plasticos que derraman su contenido al suelo por su tiempo

de vida util.

La reingenieria del proceso productivo en UGLAN S.A, ofrece una mejora en las
operaciones que en los actuales momentos ejecuta la empresa, de tal manera que
por medio de ésta, se pueda ofrecer una mejora en el producto para satisfaccion de

los clientes.

El objetivo principal de esta investigacion, es una reingenieria en los procesos de
elaboracion de harina de pescado en la empresa UGLAN S.A. para incrementar la

produccién, rendimiento, productividad y eficiencia.



Ademas, con la implementacion del analisis del proceso productivo actual y el que
se pretende aplicar se desea reducir tiempos de produccion, hacer uso de la
maquinaria en su completa capacidad, con esto la empresa no sufrira significativas

pérdidas de dinero y dificil mente atravesara en un problema de falta de liquidez.

Con todo lo anteriormente mencionado se desea alcanzar una optimizacion en
relacién al uso de la materia prima, esto es, incrementar considerablemente los
niveles de produccién de producto final teniendo en consideracion la utilizacion
de la misma cantidad de materia prima de los actuales momentos, disminuyendo
tiempos de espera innecesarios; asi como también la propuesta de implementacion
de nuevas maquinarias que sumadas a la reingenieria del proceso productivo daran
como resultado altos voliumenes de produccion y por lo tanto mayores ingresos
que permitan realizar el pago de las obligaciones e inversiones a futuro en cuanto

a infraestructura y produccion.

1.4. HIPOTESIS

Al realizar una reingenieria en los procesos de produccion en la empresa UGLAN
S.A. por medio de la aplicacion de estrategias y procedimientos de repotenciacion
y comparacion del estado actual y futuro del proceso productivo generara cambios
en el proceso productivo que permitira incrementar los niveles de produccién de

harina de pescado.



1.5. MARCO METODOLOGICO

1.5.1. Enfoque investigativo

La presente investigacion busca la optimizacion del proceso productivo de
obtencion de harina de pescado que se lleva a cabo en la empresa UGLAN S.A,,
que permita la mejora en los tiempos de produccion asi como también el manejo

de forma eficaz de los recursos y materia prima.

Es a partir del precepto anteriormente detallado que radica la importancia del
desarrollo de la reingenieria en los procesos productivos en la obtencién de la
harina de pescado en la empresa UGLAN S.A, a través de la implementacion de
un enfoque cualitativo, que de acuerdo a (Corbbeta, 2003) “El enfoque
cualitativo efectiia el desarrollo natural de los sucesos, es decir no hay
manipulacion ni estimulacion con respecto a la realidad”. De forma que se
realizara la investigacion identificando los puntos claves a tratar de forma que se

pueda otorgar una solucion.

1.5.2. Modalidad basica de la investigacion

La modalidad de la investigacion es de proyecto factible, de acuerdo a (Balestrini,

2002) “Los proyectos factibles son aquellos proyectos o investigaciones que

proponen la formulacion de modelos, sistemas entre otros, que dan soluciones a
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una realidad o problematica real planteada, la cual fue sometida con

anterioridad o estudios de las necesidades a satisfacer”.

Bajo la investigacion de campo, de acuerdo a lo planteado se desea el dar solucion
a una problematica existente dentro de la empresa, la cual es factible si se realiza

dentro de los plazos determinados.

1.5.2.1. Poblacion y muestra

Poblacion

La poblacion se encuentra establecida por las particularidades definitorias. Por lo
cual se puede definir como el grupo de elementos que posee iguales
caracteristicas, lo mismo que van a ser objeto de estudio y da origen a los datos

de la investigacion.

La poblacién objeto de estudio se encuentra compuesta de la siguiente forma:

CUADRO N° 1

POBLACION
Personal operativo 20
Personal administrativo 10
TOTAL 30

Fuente: UGLAN S.A.
Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez
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Muestra

Para determinar la muestra se hizo uso de la muestra no probabilista, puesto que la
poblacién objeto de estudio es pequefia, por lo tanto se estudiara toda la poblacion

en su totalidad.

1.5.2.2. Técnicas e instrumentos

Técnicas

Las técnicas a utilizar seran las siguientes:

e Técnica de observacion directa, técnica de encuesta

Observacion directa

Por medio de la observacion directa el investigador puede determinar de forma

directa las causas que dan lugar a la problemaética existente, asi como también

permite el obtener pautas sobre su posible solucion.

Encuesta

La encuesta es un cuestionario compuesto por interrogantes de sencilla

comprension que posibilita la recoleccién de informacién sobre la problematica
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existente. El cuestionario de interrogantes serd aplicado a todo el personal de la
planta en general de forma que se puedan obtener informacion de utilidad para el

desarrollo de la investigacion.

El proceso de obtencion de datos se desarrollard mediante la formulacion de 15
interrogantes, las cuales se dard un cuestionario a cada trabajador para que sean
desarrollados segun su nivel de conocimiento, experiencia y tiempo de trabajo,
luego se efectuara el procesamiento de los datos (o tabulado) para posteriormente

Ilevar acabo su respectivo analisis.

1.6.  MARCO TEORICO

1.6.1. Proceso productivo

Un proceso productivo es la sucesion de etapas o fases dentro de una actividad
especifica. También se le puede otorgar una definicién como el conjunto de pasos
que se deben ejecutar con el objetivo de alcanzar un resultado en el correr del

tiempo.

Cualquiera sea el proceso productivo que se ejecute dentro de la industria necesita
de una forma correcta y organizada de realizarlo. Esto es, todo proceso productivo
mantiene una secuencia de pasos que deben seguirse ordenadamente para lograr el

fin buscado.
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Carlos E. Fugquene R. considera que:

La definicion de un proceso productivo ha estado siempre
relacionada con un conjunto de operaciones y actividades
que se ejecutan para crear valor. Este conjunto de
operaciones busca satisfacer las necesidades de los clientes
mediante la transformacion de unos insumos o materias
primas en un producto o servicio. Los procesos productivos
pueden clasificarse en proyectos, procesos de produccién por
cochadas, procesos de produccion en masa y procesos de
produccion continua. (Pag. 36)
Generalmente, los procesos productivos que se desarrollan dentro de la industria
suelen ser muy complejos, sin embargo el camino a seguir no difiere de cualquier

otro método de resolucion de un problema practico.

En estos procesos se es necesario de tres factores principales que posibilitan el

Ilevarlo a cabo de la mejor forma, los mismos que son los siguientes:

e Factores productivos: Con los cuales debe contar la organizacién o
empresa y que permitan el realizar su actividad.

e Tecnologia: Se entiende por tecnologia a la accién en la cual se combina
los recursos materiales y humanos para la elaboracion de los bienes y
Servicios.

e Bienes y servicios: Son los elementos que la organizacién o empresa
produce, los mismos que pueden ser de capital (producen otros bienes) o

finales (consumo inmediato).
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GRAFICO N° 2
FACTORES PRODUCTIVOS

Factores

productivos Productos

- Tierra productivo

- Bienes

- Trabajo - Tecnologia o
- Servicios

- Capital

Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez

Se puede otorgar una clasificacion a los procesos productivos de acuerdo a
diversos factores. Uno de los mas relevantes es la de diferenciacién entre
produccion bajo pedido o intermitente y lo que se denomina como produccion en

serie.

e Proceso productivo bajo pedido o intermitente: Se encuentra enfocado
en la elaboracion o fabricacion de un producto mucho mas diferenciado, el
cual mantiene particularidades especificas, encontrandose adaptado a los
requerimientos o necesidades de un cliente en particular. Ejemplo de este

tipo de proceso son los aviones privados o coches lujosos.

e Proceso productivo en serie: Se basa en la fabricacion de un producto

normalizado u homogéneo, el cual no cuenta con una diferenciacion
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alguna y es dirigido hacia el consumo en masa. Ejemplo de este tipo de

procesos son los escritorios de oficina o productos quimicos.

1.6.2. Harina de pescado

La harina de pescado es un producto que se obtiene por medio del procesamiento
de visceras y rechazos de otras cadenas de produccion de pescado en donde se
elimina su contenido de aceite y agua. Durante el proceso de obtencion de harina
de pescado también se obtiene el aceite de pescado el mismo que un relevante

producto secundario.

Este producto proporciona diversos beneficios en la nutricién animal, ya que es
una fuente principal de nutrientes y proteinas, se puede hacer uso de la misma en
la nutriciéon de aves ponedoras, vacas, cerdos, ganado ovino y vacuno, asi como
también en animales acuéticos (pescado, camardn, entre otros). Su precio de
adquisicion posibilita en gran medida la disminucion de los costos de produccion,
ademas de incrementar la fertibilidad y la minimizacién del riesgo de contraer

enfermedades.

La harina se la puede catalogar segun por su porcentaje de proteina de la que esté
compuesta, en el cuadro N°2 de la siguiente pagina se puede observar diferentes
tipos de harinas segun sus niveles de proteina, grasa, humedad, cenizas, acidos

grasos libres (FFA), nitrégeno amoniacal (TVN), histamina y antioxidante.
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CUADRO N° 2
HARINA SEGUN SU PORCENTAJE DE PROTEINA

Proteina Proteina Proteina Proteina Proteina Proteina
56% 58% 60% 62% 65% 67%
Grasa Max. Grasa Max. Grasa Max. | Grasa Max. | Grasa Max. | Grasa Max.
12% 12% 12% 10% 10% 10%
Humedad Humedad Humedad I-Il\bljg)m(ega_d I-II\:;T:(e(;a_d Humedad
Max. 7 —10% | Max. 7 — 10% | Max. 7 — 10% 10'% 10'% Max. 7 —10%
Ceniza Max. | Ceniza Max. | Ceniza Max. | Ceniza Max. | Ceniza Max. | Ceniza Max.
22% 22% 22% 22% 20% 18%

FFA Max. 10 | FFA Max. 10 | FFA Max. 10 | FFA Max. 10 | FFA Max. 10 | FFA Max. 10
TVN Max. TVN Max. TVN Max. TVN Max. TVN Max. TVN Max.
120 120 120 120 120 120
Histamina Histamina Histamina Histamina Histamina Histamina
Max Max Max Max Max Max
1000ppm. 1000ppm. 1000ppm. 1000ppm. 1000ppm. 1000ppm.
Antioxidante | Antioxidante | Antioxidante Anic;oomdi:\te Anic;ogldar:te Antioxidante
150ppm Min. | 150ppm Min. | 150ppm Min. M?: M?: 150ppm Min.

Fuente: Productos Pesqueros S.A.
Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez

1.6.3. Reingenieria de procesos

La reingenieria de procesos es considerada como una herramienta utilizada en la
gerencia, la misma que posibilita el redisefio de los procesos medulares ejecutados
por una empresa, con el objetivo de alcanzar mejoras sustanciales en su

productividad, calidad y tiempos de ciclo, Juan A. Alarcon G. (2001) nos indican

que:

Reingenieria Significa: Volver a empezar, identificacion y abandono de
las reglas y supuestos, adaptarse a las circunstancias actuales. (Pag. 58)

Reingenieria Implica: No dar pasos pequefios y cautelosos. Aplicar

procedimientos para iniciar, desarrollar y dirigir el proceso de
Reingenieria, aprovechamiento de la creatividad. (Pag. 59)
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Si se desea generalizar esta la conceptualizacion de la reingenieria de procesos,
esta puede determinarse en lo siguiente: La reingenieria es una metodologia
apropiada adecuada en la que se puede verificar y redisefiar los procesos llevados
a cabo, asi como también el implementar nuevos. Dirigiendo sus esfuerzos en
adicionar valor en cada una de las fases que hacen parte de un proceso, asi como

también el suprimir aquellos que no aporten con ningun valor agregado.

La reingenieria es recomendada para organizaciones por procesos o horizontales
en donde se permita el minimizar tiempos y costos de procesos, como también el
mejorar los productos o servicios, participacion y motivacion del personal.

Algunos de los factores basicos que resaltan en la reingenieria de procesos son los

que se detallan a continuacién:

e Se sustituye la mejora continua por la mejora radical.

e Se marca una tendencia en el mercado, puesto que se busca que el servicio
0 producto a ofertar sea considerado por el cliente como uno de los
mejores.

e La evaluacion de su efectividad es medida desde los factores externos,
como por ejemplo el aumento en la cuota o participacién de mercado.

e Se encuentra dirigida hacia los procesos principales que lleva a cabo la
organizacion o empresa.

e Mejora la calidad del producto

e Aumenta el rendimiento de los colaboradores dentro de la empresa
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1.6.4. Importancia de la Reingenieria de procesos

Se debe reconocer a la reingenieria de procesos como el cambio sustancial, rapido
y corto, con el objetivo de promover procesos eficaces y eficientes que finalmente
permita el obtener un producto 6ptimo y de calidad, esto es hablar de un cambio

radical que cualquier organizacion o empresa desea implementar.

1.6.5. Tipos de reingenieria de procesos

Los tipos de reingenieria que pueden ser aplicados en una organizacion o empresa

son los siguientes:

e Lograr ser el mejor de su tipo
e Mejora de costos

e Alcanzar una innovacion radical

GRAFICO N° 3
TIPOS DE REINGENIERIA

Tipos de
reingenieria

*Tipo 1: Lograr el
mejor de su tipo

*Tipo 2: Mejora de
costos

*Tipo 3: Alcanzar una

innovacion radical

Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez
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CAPITULO 1

LA EMPRESA

2.1. ANTECEDENTES

La empresa UGLAN S.A, comienza sus operaciones en el afio 2010,
incursionando en el mercado de produccion y comercializacion de la harina de
pescado. La empresa en sus primeros afios de instalé en la Parroquia Chanduy,
especificamente en la Comuna El Real, lugar donde actualmente mantiene sus
instalaciones, con el nombre “DIBAR” cuyos fundadores son de nacionalidad
Ecuatoriana; posteriormente fue adquirida por empresarios de nacionalidad
Peruana que vieron en el Ecuador una oportunidad de trabajo, la empresa contaba
al momento de su compra con bodega, planta de produccién, pistas de secado, y

una oficina.

En los ultimos cinco afios, UGLAN S.A. es una de las principales compafiias de
produccién y comercializacion de harina de pescado dentro del mercado local. No
obstante, hoy en dia la empresa mantiene en operacion equipos y maquinarias que
por sus afios de vida en funcionamiento y su poco mantenimiento han disminuido
su capacidad de trabajo, ademas que aln se utilizan procesos que no se enmarcan

dentro de la tecnologia y procesos que se manejan actualmente; por consiguiente
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esto perjudica el nivel de competitividad en relacion a la competencia por parte de
otras empresas que ofrecen el mismo producto de buena calidad y con precios

bajos.

Otro de los factores que han influido en la problematica que se tiene en la empresa
es la poca capacidad instalada con que se cuenta en los actuales momentos, lo que
no logra proveer de la suficiente produccion para poder suplir el veloz incremento

de la demanda del producto que se ha tenido durante los ultimos afios.

Por lo cual, el proceso productivo que se aplica en la planta de produccion de
harina de pescado de la empresa UGLAN S.A. no es el méas idoneo, lo que da
lugar a la necesidad de una reingenieria del proceso productivo con el fin de

incrementar la produccion de harina de pescado.

2.2. BREVE RESENA HISTORICA UGLAN S.A.

La empresa UGLAN S.A se inicié dentro del Ecuador con una vision, en la que se
trata de aprovechar las circunstancias del momento y observando el incremento de
pesca dentro de las aguas ecuatorianas, se deciden los Empresarios del Grupo
“Velebit” procedente del pais vecino Perti a comprar la empresa “DIBAR” que
posteriormente se cambio a la razon social de UGLAN S.A. en el afio 2010, luego
se propone la idea de poder hacer harina de pescado de alta categoria, de los

desperdicios y las visceras sobrantes de procesos productivos como el enlatado de
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tilapia, fileteado de peces y de la recoleccion por las embarcaciones en sus faenas
de pesca de especies marinas no comerciales para el consumo humano, un nuevo
producto, el cual beneficiara a los diferentes sectores, como son el ganado vacuno,
avicola, porcino y camaronera de la Provincia de Santa Elena, ya que existe la
disponibilidad inagotable de la materia prima por encontrarse en un sector

pesquero del Ecuador.

La empresa “Dibar” en 1990 comenzé siendo pequeiia con una pista de 30 m de
largo por 20 m de ancho, es en este espacio donde se colocaba a secar solamente
las visceras y desperdicios, ademas de contar con una paila de aluminio con
aproximadamente 2,8 metros de largo, 1,6 m de ancho y 0,90 m de altura donde
cocinaban el producto que llegaba sin previa coccién, en 1999 comenzaron con
técnicas ya industrializadas la preparacion del producto, para luego de esto
empezar a construir su primer galpon, en el cual se instalarian las maquinarias y
los diferentes elementos necesarios para la fabricacion de la harina de pescado,

para lo que se compro una prensa, una cocina, un molino y un secador.

Dos afios més tarde la empresa adquirié una centrifuga y una separadora de
solidos, tratando de esta manera ir tecnificando la planta llegando a procesar hasta
250 toneladas al mes, posteriormente a su venta los duefios repotenciaron la planta
e introdujeron personal especializado en el manejo y elaboracién de harina de
pescado, consiguiendo convertir en poco tiempo a la empresa UGLAN S.A. en

una de las harineras mas importantes de Chanduy.
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A partir del afio 2011 la empresa se expandid comprando terrenos que se
encontraban ubicados en las cercanias de la empresa llegando a tener un area de

aproximadamente 26000 m2.

Para el afio 2013 la empresa construyo sus oficinas, parqueaderos y comedores,
guedando de esta manera construida un area de 8000 m2 actualmente y el resto

sera utilizado en ampliaciones futuras.

2.3. MISIONY VISION UGLAN S.A.

2.3.1. Mision

Somos una empresa de nivel nacional e internacional dedicada a la
industrializacion y comercializacién de harina de pescado, con un estricto y
riguroso cumplimiento de las regulaciones y normas nacionales e internacionales,
satisfaciendo de esta manera los mas exigentes requisitos de los clientes, con
personal capacitado y comprometido con el medio ambiente y la comunidad,

como también con una mejora en nuestros procesos.

2.3.2. Vision

UGLAN S.A. debera posicionarse como una de las empresas mejor

industrializadas en la produccién de harina de pescado, buscando de esta manera
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procesar la mejor harina de pescado, brindando a los clientes un producto de

primer orden que garantice la calidad en funcion del desarrollo tecnologico y de

servicios que ofrece la empresa.

2.4.

POLITICAS

UGLAN S.A. es una empresa, que procesa y comercializa harina de pescado tanto

para el consumo particular como para el sector industrial, para ello tiene en

consideracién las siguientes politicas:

Satisfacer todas las necesidades y requerimientos que tengan los clientes.
Otorgar todos los recursos que permitan el comprobar, implementar y
alcanzar las metas y objetivos propuestos.

Examinar y minimizar permanentemente los riesgos elocuentes, por medio
de la prevencion de la contaminacion, conservacion y proteccion medio
ambiental y areas de trabajo.

Innovar de forma continua los procesos, brindando servicios y productos
de calidad que se alineen a los estdndares tanto nacionales como
internacionales de calidad.

Preparar al personal teniendo en consideracion su individualidad para el
desarrollo de sus destrezas y habilidades.

Cumplir con todas las normas, procedimientos y requisitos generales

aplicables a la actividad productiva y comercial seguidos por la empresa.
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2.5. UBICACION Y LOCALIZACION DE LA PLANTA

UGLAN S.A. y sus instalaciones, se encuentran ubicadas en la Parroquia
Chanduy, Comuna El Real. A continuacion se muestra el Grafico N° 4, de la

macro-ubicacion de las instalaciones de la empresa.

GRAFICO N° 4
MACRO LOCALIZACION UGLAN S.A.

Fuente: GOOGLE EARTH
Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez

El terreno en donde se asienta las instalaciones de la empresa UGLAN S.A,,
cuenta con un area aproximada de 26.000 m?. La posicion geografica es la

siguiente:

Latitud: 2°23'34.72"S

Longitud: 80°42'36.03"O
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A continuacion se muestra en el Grafico N° 5 la Micro — localizaciéon de UGLAN

SA.

GRAFICO N°5
MICRO-LOCALIZACION UGLAN S.A.

A

:}J‘CZSVLAN‘S_A.

Fuente: Google Earth
Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez

2.6. INFRAESTRUCTURA GENERAL Y DISTRIBUCION DE LA

PLANTA

UGLAN S.A. cuenta con la infraestructura fisica e instalaciones para efectuar los
diferentes procesos de la harina de pescado, con una capacidad de produccion de

80 toneladas diarias, la distribucion de la planta comprende las siguientes areas:

e Planta de procesos (harina de pescado)
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e Planta de proceso (Agua Cola)

e Area de empacado y enfriamiento

e Area administrativa

e Area de circulacion vehicular y peatonal

e Areade carga y descarga de insumos y productos

e Bodega
e Comedor
e Bafios

En el Anexo N° 1, se puede encontrar el plano detallando las areas con que cuenta

la empresa UGLAN S.A.

2.7. PRESENTACION DEL PRODUCTO Y VOLUMEN DE

PRODUCCION

La harina de pescado que se produce y comercializa en UGLAN S.A es entregada
a los clientes en sacos (fundas de polipropileno) con un tamafio de 50 Kg.
Teniendo en consideracion que la produccion alcanzada durante el segundo
semestre del afio 2014, se logré determinar que las ventas aproximadamente se

estimaron en unos 2.972 Ton de harina de pescado.

A continuacion se detalla en el siguiente cuadro los niveles de ventas alcanzados

mensualmente:
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CUADRO N° 3
PRODUCCION SEGUNDO SEMESTRE ANO 2014 Y ENERO 2015

ORDEN MES CANTIDAD (TN) PORCENTAJE

1 Julio 489 16%
2 Agosto 495 17%
3 Octubre 482 16%
4 Noviembre 497 17%
5 Diciembre 500 17%
6 Enero 500 17%
2 2972

Fuente: Area produccion UGLAN S.A.
Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez

2.8. ORGANIGRAMA

En el organigrama se representa graficamente de la estructura que mantiene la
empresa u organizacion, en el, se incluyen cada una de las estructuras
departamentales y en ciertos casos las personas que se encuentran a cargo de las
mismas, de esta forma se puede tener un conocimiento sobre las competencias y
niveles jerarquicos de cada uno de los colaboradores de la organizacion o

empresa, como se observa en el grafico N°6 de la pagina siguiente.
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GRAFICO N° 6
ORGANIGRAMA FUNCIONAL UGLAN S.A.

Gerencia

Secretaria

Departamento de

produccion Departamento financiero Departamento de ventas

Contador Jefe de ventas

Jefe de planta

Auxiliar contable

Jefe de flota

Jefe de calidad

Jefe de mantenimiento

Operadores

Fuente: UGLAN S.A.
Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez

2.9. PERSONAL

Dentro de cualquier sistema productivo, el personal es la parte fundamental y la

pieza clave que puede poseer una empresa, el capital humano que posee sera

explicado de una manera especifica a continuacion.
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2.9.1 Gerente

El Gerente de Uglan S.A. es la maxima autoridad dentro de la empresa y es la
persona encargada de dirigir y administrar los recurso tantos fisicos como

digitales que posea la empresa.

2.9.2. Secretaria de gerencia

Es la auxiliar de gerencia y encargada de receptar y redactar informacion del
gerente, también dentro de sus funciones esta la de llevar acabo agendas y
compromisos que este tenga con la debida redaccion de documentos si fuere

necesario.

2.9.3. Departamento de produccién

Es considerada como el “Corazén” del sistema productivo, de este departamento
dependera el éxito o fracaso de la compafiia con respecto a su produccion, calidad,

operatividad y el respectivo manejo y organizacion de personal.

2.9.3.1. Jefe de Planta

Es el encargado del correcto funcionamiento de la planta y de las operaciones que
se realicen, también es aquel que tiene la toma de decision sobre almacenamiento,

despacho, control de produccidn, control de plagas y distribucién del personal.
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Cabe recalcar que la interrelacion de los jefes de ventas, de administracion y de
planta son los mandos medios de la empresa y estos deben de reportar hacia su
gerente, como también el departamento de calidad debe coordinar con el jefe de
planta para que exista una fluidez de informacién de como se esta llevando acabo

los procesos productivos y sus respectivos rangos de control.

2.9.3.2. Jefe de Flota

El jefe de flota es el encargado de los barcos pesqueros que posee dicha empresa,

ya sea en el campo administrativo, logistico, econémico, y de mantenimiento.

2.9.3.3. Jefe de Calidad

Es el encargado de tomar decisiones, y realizar muestreos de harina o del producto

después del proceso de trasformacion fisico-quimico segun se requiera, analiza la

calidad del producto, y detecta posibles anomalias dentro de la linea de

produccidn, cabe recalcar que el jefe de calidad deben ser expertos en la materia.

2.9.3.4. Jefe de Mantenimiento

El jefe de mantenimiento con el personal del mismo deben de lograr que exista

una nula interrupcion en la operatividad de la planta, ya sea con mantenimientos,

correctivos, preventivos, periodicos, programados o de oportunidad.
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2.9.3.5. Operadores

Son el personal mas importante en el proceso de produccién, ya que son los

encargados de controlar, dirigir, prevenir, administrar, e informar sobre el proceso

productivo y sus imprevistos.

2.9.4. Departamento financiero

Las finanzas de una empresa son llevadas a cabo por medio de este departamento,

el cual es el encargado de tomar las mejores decisiones financieras para la

empresa.

2.9.4.1. Contador

Es el encargado de llevar la contabilidad y efectuar los pagos a proveedores y

trabajadores de la planta con su respectivo personal de flota de la empresa.

2.9.4.2. Auxiliar Contable

El auxiliar contable es el encargado de asistir al contador, ya sea con

documentacién, informes, y administracion de la oficina departamental.
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2.9.5. Departamento de ventas

El departamento de ventas es el encargado de efectuar las ventas ya sea de

contado o dando crédito a través de un banco y crédito directo con la empresa,

también se encarga de la trazabilidad del producto una vez vendido.

2.9.5.1. Jefe de ventas

Encargado de la administracion del departamento de ventas.

2.9.5.2. Ventas

Es el encargado de que se realicen las ventas y de efectuar cobro a posibles

deudores que tenga la empresa
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CAPITULO 111

ANALISIS DEL PROCESO DE PRODUCCION ACTUAL Y SUS

LIMITACIONES

3.1. DIAGRAMA CAUSA EFECTO PROCESO ACTUAL

El diagrama de Ishikawa “Causa- Efecto”, se conoce también con el nombre de
Espina de Pescado, es considerado como una herramienta que permite el organizar
y representar las distintas teorias que se identifican sobre las causas u origen de un
problema, el mismo que da las pautas para poder ejecutar un analisis y diagnostico
que permita el brindar una solucién a la problematica existente, a continuacién se

muestra el diagrama causa y efecto realizado en la empresa UGLAN S.A:

GRAFICO N° 7
DIAGRAMA CAUSA- EFECTO UGLAN S.A.

Poca capacidad de traslado de la

Deficiente proceso de extrusado . .
materia prima

Capacidad de

s El trasportador Bajo nivel de
comprimir bajo en helicoidal de la poza produccion
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o paso de la materia ineficiente
maquinaria prima hacia los proceso

cocinadores
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Ineficiente proceso de secado

Pago a colaboradores
para traslado de >
materia prima en
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Pagos innecesarios
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obtencién de la

harina de
pescado en la
Empresa
UGLAN S.A.
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3.2. CADENA DE VALOR

El proceso de produccion de harina de pescado aplicado por UGLAN S.A., se
estructurd de acuerdo a las actividades primarias y de soporte; teniendo en
consideracién que dentro de las actividades primarias se encuentran la parte
primordial de la elaboracion del producto como son: Produccion, logistica, ventas
y atencién al cliente. Las actividades anteriormente expuestas son

complementadas por la infraestructura y direccion administrativa de la empresa.

GRAFICO N° 8
CADENA DE VALOR DE UGLAN S.A.

Flota / Proveedores e e Prodgccién Despacho de Vept.as y
de desperdicios y materia brima de harina de productos servicio al
visceras de pescado P pescado terminados cliente
Administracién Control de Control de Seguridad
general produccién calidad industrial
Recursos Créditos L
Y Contabilidad
humanos cobranzas
Compras Bodegas
o Sistemas de Servicios Servicios
Mantenimiento . .,
informacion generales prestados

Fuente: UGLAN S.A.
Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez
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El grafico expuesto N°8, determina que la empresa UGLAN S.A. dirige sus
esfuerzos principalmente hacia la parte operativa conformada por flota
(embarcaciones correspondientes a la empresa) y a los proveedores de
desperdicios y visceras de pescado, asi como también a la parte de produccién y
ventas, en donde no se puede determinar una ventaja competitiva, puesto que se
ha identificado diversas falencias en el proceso productivo que limitan el nivel de

produccién, afectando los ingresos por ventas.

En relacién al area administrativa de acuerdo al grado de integracion vertical se
considera que existen departamentos importantes para controlar, manejar y dirigir
los diferentes procesos y contra tiempos, que puedan existir dentro de la parte

administrativa de la empresa.

Para complementar la cadena de valor podemos observar el cuadro N°4 para la
elaboracion del producto UGLAN S.A., en donde se necesita de dos ingredientes:
Micro ingrediente, compuesto por el antioxidante y el macro ingrediente que
corresponde a las visceras y desperdicios de pescado, que tienen una

representacion porcentual de 0.075% y el 99.925% respectivamente.

En el cuadro N°4 a continuacion se detalla la distribucion de consumo de materia

prima durante el afio 2014.
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CUADRO N° 4
DISTRIBUCION DEL CONSUMO DE INGREDIENTES ANO 2014

Ingrediente Consumo (Ton) %
Antioxidante 4,48 0.014%
Visceras y desperdicio de pescado 32.443 99.986%
Total 100

Fuente: UGLAN S.A.

Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez

3.3. FODA

La matriz FODA, muestra la situacion actual de la empresa, permitiendo de esta

forma obtener un diagndstico preciso que permitiria en funcion de ello a la toma

de decisiones acordes con los objetivos y politicas formuladas. Esta es una

herramienta que servira para analizar la situacion competitiva de UGLAN S.A.

CUADRO N°5
FODA EMPRESA UGLAN S.A.

FORTALEZAS

OPORTUNIDADES

Se comercializa el producto en mercados
previamente establecidos.

La empresa se ha posicionado dentro del mercado.

Precios menores en relacion a la
competencia. Los productos que ofertan son de calidad.
Existe conocimiento de empresas | Puede comercializar sus productos de forma

competitivas.

continua.

Posee gran experiencia en los procesos de
comercializacién y venta por poseer personal
extranjero

Los canales de distribucién son susceptibles de ser
ampliados.

DEBILIDADES

AMENAZAS

El precio de venta y servicios tienden a sufrir
fluctuaciones.

Se ha descuidado notablemente en mejorar su
proceso productivo.

Falta de criterios técnicos.

Latente amenaza de incremento de competidores.

Posibilidad de que otras empresas brinden una
politica de venta mas baja con el fin de acaparar
mayor mercado.

Inestabilidad politica, econémica y Financiera.

Fuente: UGLAN S.A.

Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez
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3.4. PROCESO PRODUCTIVO UGLAN S.A.

El proceso productivo para la elaboracion de la harina de pescado es ejecutado por
medio de la utilizacion de una sola linea de producciéon, la misma que persigue

procedimientos definidos y secuenciales que se detallan en los puntos posteriores.

3.4.1. Recepcion de la materia prima

La recepcion de la materia prima se efectia por dos medios, la embarcacion
estacionaria (chata) que sirve de acople entre embarcacion y la planta, y por
medio de camiones tipo “volqueta” de diferentes capacidades que depositan en la

poza de recepcion los desperdicios de otros procesos productivos.

3.4.1.1 Chata UGLAN S.A.

La chata, es la embarcacidon de acople, sirve para transportar la matreria prima
desde la embarcacion que hace la faena de pesca hasta la planta en donde se
Ilevara a cabo su proceso de transformacion, consiste en un bombeo constante, en
donde la bodega de almacenamiento de la embarcacion se le adiciona agua para
que se mezcle con el pescado, luego se procede a introducir en dicha bodega una
manguera de caucho y acero con un didmetro aproximado 12 pulg, el cual esta
conectado a una tuberia de acero sumergida en el mar que llega hasta la planta, en

la imagen se puede observar la embarcacion

38



IMAGEN N° 1
CHATA UGLAN S.A.

Fuente: UGLAN S.A.
Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez

3.4.1.2 Desaguador unitario UGLAN S.A.

El desaguador unitario es un cilindro perforado que realiza la funcion de separar
los solidos (peces) de los liquidos (agua de mar), esta capta toda la materia prima

que es enviada desde la chata, y envia a un trasportador horizontal denominado

“rastra”.

IMAGEN N° 2
DESAGUADOR EN FUNCIONAMIENTO

Fuente: UGLAN S.A.
Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez
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3.4.1.3 Rastra UGLAN S.A.

La rastra (Transportador horizontal) se encarga de llevar los peces o sélidos que
salieron del desaguador hasta un vehiculo de recepcion (volquete), la rastra esta
formada por un trasportador perforado tipo malla, y un motor de 2 hp para su
funcionamiento, en la siguiente imagen se puede observar el desaguador y el

trasportador en funcionamiento.

IMAGEN N° 3
TRANSPORTADOR EN FUNCIONAMIENTO “RASTRA”

Fuente: UGLAN S.A.
Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez

3.4.1.4 Volguete UGLAN S.A.

Volquete de 7m3 este vehiculo es parte fundamental en el proceso de trasportacion

de la materia prima ya que cumple dos objetivos:
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1. Transportar la materia prima desde el trasportador horizontal hasta la poza
de recepcion.
2. Contabilizar el volumen de recepcién, en donde:

1Tn=2.06 m?

Cada llenado del volquete se contabilizan como 3.40 Tn de materia prima

IMAGEN N° 4
VOLQUETE DE 7M3 DESCARGANDO EN LA POZA DE RECEPCION

Fuente: UGLAN S.A.
Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez

3.4.1.5. Poza de recepcion

En el momento en que la materia prima se encuentra disponible por parte de los
proveedores o embarcaciones provenientes de la empresa, en primera instancia se

calcula el peso segun la capacidad del volquete, para posterior a ello se realice una
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inspeccion visual, de esta forma se puede identificar la condicion de la misma y se
toma en consideracion el tipo de especie para saber qué producto final
obtendremos, en caso de no encontrase en condiciones aceptables se debe
informar a los proveedores o a los capitanes de las embarcaciones para que tomen

los correctivos necesarios.

IMAGEN N°5
POZA DE RECEPCION

Fuente: UGLAN S.A.
Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez

La materia prima que mantenga las condiciones necesarias para ser procesada se
debe descargar en tolvas de recepcion, para que se pueda ejecutar la limpieza en
donde se separan las impurezas y demas elementos que no tengan relacion con

esta.

3.4.2. Coccion (tratamiento térmico)

La materia prima una vez limpia se transporta hacia el cocinador a través de los

tornillos sin fin para posterior a ello pasar por los elevadores de cangilones y por
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ultimo llegar a la tolva del cocinador, en donde es sometida a una coccion con una
temperatura que oscila entre los 80°C y los 95°C, este cocinador tiene la

capacidad de 13 Ton/h aproximadamente.

IMAGEN N° 6 IMAGEN N° 7
ELEVADOR DE CANGILONES COCINADOR

Fuente: UGLAN S.A.
Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez

3.4.3. Operacion de extrusion o prensado

Una vez que la materia prima es extraida del cocinador, se da inicio al proceso de
prensado, el cual se basa en separar la parte solida de la liquida, lo que da como
resultado la torta de prensa y el licor de prensa, verificando que la torta de prensa
debe tener la menor presencia de grasa y agua posible, para que este sea rica en
solidos, en la siguiente pagina se observa la prensa en proceso de mantenimiento

luego de una jornada laboral.
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IMAGEN N° 8
PRENSA

== i}ﬁ?’ —

.

Fuente: UGLAN S.A.
Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez

3.4.5. Separador de Solidos

La masa obtenida es comprimida con la utilizacion del tornillo de prensa, de
forma tal que el licor de prensa (fluido) se escurra a través de las rejillas que
contiene el tanque de reserva, mientras que la torta de prensa (sélidos) es

expulsada por otro orificio que conduce hacia el secador.

IMAGEN N°9
SEPARADOR DE SOLIDOS

Fuente: UGLAN S.A.
Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez
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3.4.6. Secado

La empresa UGLAN S.A. posee un secador de tipo horizontal el mismo que
contiene dentro de si una cadmara de combustion en donde se mantiene una
temperatura no mayor a los 90°C. Ademas, se puede encontrar un extractor de

gases y un cilindro rotatorio, el mismo que tiene una capacidad de 10 Ton/h.

El secado se lo realiza con el fin de poder minimizar la presencia de humedad
como minimo del 10% en la torta de prensa, los solidos que provienen de la
separadora deben ser mezclados e introducidos junto con la torta de prensa al
secador, de esta forma se estaria eliminando a la formacién de microrganismos o
microbios que puedan generar dafios al producto por la demora del ingreso de los
solidos provenientes de la separadora y se lleva un proceso mas acorde para

obtener el mejor porcentaje de proteina en el producto final.

IMAGEN N° 10
SECADOR

Fuente: UGLAN S.A.
Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez
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3.4.7. Molienda

Una vez que se tenga seca la materia prima, esta debe ser trasladada por medio de
los ventiladores de alta presion hacia una tolva de recepcion y posteriormente con
tornillos sin fin hasta llegar al molino, el mismo que posee la funcion de
minimizar el tamafio de los solidos, de esta forma se puede conseguir
homogeneidad, esta fase es muy importante ya que permite dar mejor apariencia
al producto final, otorgando al cliente un producto que cumpla con las

especificaciones y requerimientos que necesita el mismo.

IMAGEN N° 11

MOLINO DE MARTILLOS

Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez

Cabe indicar que en esta fase del proceso de produccion se agrega 750 gramos de
antioxidante en cada tonelada producida, ya que esto posibilita el otorgar una
garantia de que el producto es de calidad, ademéas de evitar que el producto se

gueme. EI molino con que cuenta UGLAN S.A. trabaja a 3,560 r.p.m.
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3.4.8. Empacado y pesado

Una vez que la materia prima ha pasado por todos los procesos, es decir, se
transforma en harina, para luego proceder a su empacado en los sacos de
polipropileno con capacidad de 50 kg. En este momento los sacos son pesados
para luego ser colocados en el almacén de enfriamiento, dejando estos ventilando
por dos horas, ya que el producto sale con una temperatura de 30° a 35° C,

demorando su cerrado para evitar el deterioro del producto.

Luego los sacos son sellados y llevados a las bodegas de la empresa hasta el
momento de su venta, en este punto se escoge muestras para luego ser llevadas a
un laboratorio de control de calidad para los respectivos analisis de proteinas,
grasa, cenizas, humedad, TVN y otros para clasificar y categorizar la harina segun

su calidad.

IMAGEN N° 12 IMAGEN N° 13
EMPACADO PESADO

Fuente: UGLAN S.A.
Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez
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3.5. ENCUESTA REALIZADA A EMPLEADOS Y TRABAJADORES

DE UGLAN S.A.

La encuesta realizada nos sirve para obtener informacidén sobre los actuales

conocimientos que poseen los trabajadores con respecto a la produccién la misma

que se podré revisar en el Anexo 2.

3.5.1. Analisis de la encuesta aplicada a los empleados de la empresa UGLAN

S.A.
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Fuente: UGLAN S.A.
Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez
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GRAFICO N°9
ENCUESTA A EMPLEADOS UGLAN S.A.
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En la grafica N°9 se muestra los resultados obtenidos por medio de la
implementacién de la encuesta aplicada a los empleados de la empresa UGLAN

SA.

Cabe indicar que con los datos obtenidos se tendra un mayor conocimiento sobre
las falencias que presenta el actual proceso productivo aplicado para la obtencion

de la harina de pescado.

Los puntos principales a estudiar seran los siguientes:

e Capacidad empresa

e Distribucién areas operativas

e Calidad del proceso productivo
e Tiempo de produccion

e Mejora continua

e Capacitacion personal

e Indicadores de gestion

e Mejoras en la produccion
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3.5.2. Cuestionario

Pregunta 1: ¢ Conoce usted cudl es el proceso productivo actual que se sigue

en la empresa?

Con esta informacién se concluye que en su mayoria los empleados conocen cual
es el proceso actual que sigue la empresa y que el 20% son empleados que
desconocen cudl es el proceso debido a su poco tiempo dentro de la institucion
como también la falta de interés dentro del proceso actual, solo se dedican a
realizar sus trabajos, cabe recalcar que la encuesta se efectu6 a los empleados que

trabajan de forma directa e indirecta en la linea de produccion.

Pregunta 2: ¢;Conoce cudl es la capacidad de produccion que posee la

empresa?

Dentro de esta interrogante podemos evidenciar el poco conocimiento de cual es
la capacidad maxima, trabajando a capacidad instalada o programada. El 13% de
los encuestados respondieron que si, que son personas o jefes departamentales y
50% dijo que no, que corresponde a los empleados mientras que el 37% dijo que
tal vez, concluyendo entonces gque los empleados desconocen de la capacidad con

la que cuenta la empresa.
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Pregunta 3: ¢ Conoce cdmo se encuentra distribuida la planta?

El 50% de las personas encuestadas respondieron que si, que siendo este personal
de la linea de produccién y de mantenimiento el 33% dijo que no por cuanto
trabajan en mantenimiento preventivo como pintores, gasfiteros, y personal en
general, en tanto que el 17% dijo que tal vez, en su mayoria, los encuestados

conocen como se encuentra distribuida la empresa.

Pregunta 4: ;Conoce usted si en la empresa realiza algun tipo de estudios con

respecto a la calidad proceso productivo?

Dentro del proceso de mejora continua esta el capacitar a los empleados sobre el
trabajo que realizan dentro de la empresa, para obtener un producto de calidad y
un mejor manejo del mismo, segln la pregunta realizada el 7% de los encuestados
dijeron que si, no se pudo evidenciar los tipos de capacitaciones recibidos, el 83%
dijo que no, ya que no se ha llevado a cabo un proceso de capacitacion para cada
puesto de trabajo, y sus conocimientos son obtenidos por una metodologia
empirica, con esta informacion se concluye que los empleados no han recibido

capacitacion por parte de la empresa.
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Pregunta 5: ¢ Cuentan con hojas de analisis de los tiempo de produccion?

Las hojas de analisis de los tiempos de produccion, sirven para obtener
estadisticas de como se esta llevando a cabo cada proceso dentro de la linea de
produccién, a su vez podemos darnos cuenta sobre alguna posible falla 0 demora
de cualquier maquina o control especifico, es evidente que la presente interrogante
el 95 % de los encuestados dijo que no, concluyendo entonces que los empleados
no cuentan con las hojas de andlisis de los tiempos de produccion, en cada una de

las labores que realizan.

Pregunta 6: ¢ Cuentan con una hoja de recorrido de materia prima?

El 27% de las personas encuestadas respondieron que si, ya que tiene una idea de
como hace el recorrido de la materia prima dentro de la planta y de su
transformacion, y el 60% dijo que no, ya que no cuentan con documento en fisico
en donde tengan parametros de control y les explique como se lleva a cabo el
recorrido del producto dentro de la empresa desde la recepcion hasta el producto
final, con esta informacion recabada en la empresa se concluye que, no se cuenta
con una hoja de recorrido de la materia prima, por este motivo no se tienen

plenamente establecidos los tiempos que demora el recorrido de la misma.
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Pregunta 7: ¢Se utilizan mecanismo para lograr una mejora continua en el

proceso productivo de la empresa?

Dentro del mecanismo para lograr la mejora continua de cualquier empresa se
debe de tener en claro que se desea mejorar y por qué. Segun la respuesta de los
encuestados el 87% dijo que no, notandose que no se estan utilizando mecanismos

adecuados para mejorar la produccion de la empresa.

Pregunta 8: ¢EIl personal que labora en la empresa se encuentra plenamente

capacitado?

La capacitacidn sobre el lugar de trabajo a un empleado es una base fundamental
para el éxito de cualquier empresa ya que se puede laborar de una manera efectiva
y logrando las metas propuestas, evidenciando que el 67% de los empleados dijo
gue no, aduciendo que su puesto de trabajo no es fijo y constantemente los estan
rotando a realizar labores en otras areas diferentes, mientras que el 23% dijo que
tal vez, son aquellos con mas experiencia y que cuentan con mas afios dentro del
campo, pudiendo asi tener un poco mas de ventaja sobre los demas, entonces se
podria decir que los empleados de la empresa no se encuentran capacitados para

brindar a la empresa un eficiente proceso productivo.
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Pregunta 9: ¢Se aplican indicadores de gestion dentro de la empresa?

Los indicadores de gestion nos permiten observar como se estd llevando a cabo
nuestro proceso productivo de una manera mas eficaz y ver si estamos llegando a
nuestro mercado con los requerimientos que nuestros clientes esperan, aplicando
indicadores de gestion permitan evaluar la productividad de la empresa, y Frente a
esta interrogante los encuestados respondieron el 83% que no, es decir que los

empleados no saben cuan productivos son para la empresa.

Pregunta 10: ¢Se ha realizado alguna vez una reingenieria de proceso para

mejorar la produccién de la empresa?

Para mejorar la productividad es fundamental evaluar los formatos de control, y
de encontrarse posibles fallas para corregirlas en la brevedad posible, una de esas
fallas es la poca actualizacion dentro del proceso productivo de la empresa por
ende el 7% de las personas encuestadas respondieron que si, el 83% dijo que no,
es decir que pocas veces se ha evidenciado una reestructura en la linea de

produccién que ayude a mejorar la productividad en la empresa UGLAN.

Pregunta 11: ;Considera necesario mejorar la produccion?

Segun la interrogante realizada el 63% de los empleados dijeron que si estan de

acuerdo, ya que por medio de la mejora se obtendra un bien comuin, que es el
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incremento de ventas y de solvencia para la empresa, luego se observa que el 10%
dijo que no ya que no consideran necesario mejorar la producciéon si no la
administracion, y finalmente el 27% dijo que tal vez, aduciendo que si se mejora

la produccion aumentan sus salarios.

Pregunta 12: ;/Es importante manejar indicaciones de gestion para medir la

produccion?

El 83% de los encuestados respondieron que si, ya que ellos estan conscientes que
por medio de los indicadores de gestién se obtendrd datos mas exactos de la

productividad de UGLAN S.A.

Pregunta 13: ¢Considera que se debe de capacitar a los empleados sobre el

proceso productivo de la empresa?

Por medio de la capacitacion sobre su puesto de trabajo se logra tener una serie de
ventajas dentro del ambito laborar y se puede evidenciar esto ya que el 90% de los
empleados respondieron que si, es decir que los empleados consideran que es
importante que se los capacite para de esta manera mejorar el proceso productivo

de la empresa.
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Pregunta 14: ¢ Estaria de acuerdo en que se mejore el proceso productivo por

medio de una reingenieria de proceso?

Frente a esta interrogante los empleados el 93% respondieron que si, ya que
podran obtener mayores benéficos, el 7% dijo que tal vez, puesto que no saben si
existe el capital necesario para llevar a cabo dicha reingenieria, se concluye
entonces que los empleados se encuentran de acuerdo en que se mejore el proceso

productivo de la empresa.

Pregunta 15: ¢Cree usted que aumentaria la productividad de la empresa el

contar con indicadores de gestion?

Los empleados respondieron el 90% que si, mientras que el 10% restante

respondio que no, concluyendo que los empleados consideran que el contar con

indicadores de gestion se mejora el proceso productivo de la empresa.

3.5.3. Analisis general

De acuerdo a los resultados obtenidos por medio de la tabulacion general de las

encuestas aplicadas a los empleados de la empresa UGLAN S.A. se puede obtener

el siguiente grafico:
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GRAFICO N° 10

RESULTADOS GENERALES ENCUESTA EMPLEADOS UGLAN.S.A

BSi
¥ No

m Tal vez

Fuente: Encuestas empleados UGLAN S.A.
Elaborado por: Luis Cortez

Se puede identificar que en la mayoria de respuestas (50%) se ha obtenido
respuesta no favorable de acuerdo a la variable, objeto de estudio, esto denota la
existencia de falencias o problemas en cada una de las variables investigadas.
Ademas se tiene el 46% de respuesta favorable, que se puede identificar como una
correcta implementacion de las variables investigadas en el proceso productivo

Ilevado a cabo por la empresa UGLAN S.A.

3.6. LIMITACIONES DEL PROCESO ACTUAL

De acuerdo a la observacion de campo y los calculos desarrollados de acuerdo a la

materia prima que ingresa al proceso y el producto transformado que se obtiene se

puede determinar las siguientes limitaciones:
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El Transportador helicoidal de la poza de recepcion es de poca capacidad
y limita el paso de la materia prima hacia los cangilones para su posterior
traslado hacia los cocinadores, haciendo que en las paredes de la poza
obstruya el paso de la materia prima.

El proceso actual tiene poca capacidad de la maquina de prensa, la cual es
de 8 toneladas.

El Scrap proveniente de la prensa se estanca debido a la falta de
mantenimiento de la prensa y de tapas selladoras en los trasportadores
helicoidales que dirigen el producto hacia el secador.

El agua llamada agua de cola es desperdiciada, es decir, que de los 8000
kg/h de la materia prima se desechan 5009,13 kg/h o se derivan a plantas
vecinas generando un costo de almacenamiento, lo cual aproximado de 35
ddlares por cada tonelada.

Al terminar el proceso de secado el Scrap (materia prima que no pasa por
el proceso de molienda) sale con un porcentaje de humedad mayor al
esperado.

Demora en el momento de ensacado:

1. Esperar que la harina dentro del saco tome la temperatura ideal para

sellarlo.

2. Tiempo improductivo de los operarios por causa de la espera.
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3.7 DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO ACTUAL
GRAFICO N° 11

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO ACTUAL

MATERIA PRIMA

POZA DE RECEPCION
Preservantes

COOCION

PRENSADO

Licor del decantador
Licor de prensa

DECANTACION CENTRIFUGACION

Solidos PURIFICACION

EVAPORACION
Solubles concentrados

ENVASADO

ALMACENAMIENTO

v

ACEITE

HARINA DE PESCADO

Fuente: UGLAN
Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez
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En la pagina anterior, podemos observar el proceso de elaboracion de harina de
pescado y esta representado por un diagrama de flujo a la representacion gréafica
de un proceso productivo, en donde se visualiza cada una de las fases del proceso
de forma gréafica e indicando con una flecha direccion a seguir dentro del flujo.

Ver grafico numero 11.

3.8. DIAGRAMA DE FLUJO DE RECORRIDO ACTUAL

En el diagrama de flujo o recorrido actual de la pagina siguiente (ver grafico

N°12) se puede observar la distribucion aplicada dentro de UGLAN S.A. en un

plano bidimensional, en donde se detallan cada una de las actividades que se

realizan en el proceso productivo, con el fin de obtener la harina de pescado.
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GRAFICO N° 12
DIAGRAMA DE FLUJO DE RECORRIDO ACTUAL
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3.9. HOJA DE ANALISIS DE TIEMPOS Y MOVIMIENTO (ACTUAL)

La hoja de analisis de tiempo y movimiento permite el determinar cada una de las
fases que hacen parte del proceso productivo, en donde por medio de una
representacion grafica se detalla cada operacion, inspeccion, almacenamiento,
transporte y demora que se incurre durante el proceso productivo, ver grafico

ndmero 13.

GRAFICO N° 13
HOJA DE ANALISIS DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

Operacion: | Elaboracion De Harina de Pescado i — At
@ Operacion b
Produccion: 1992ton. J rspecién 3
A Almacenamiento 2
Metodo: Actual = [Tasport d
D Demora 2
Distancia en mts, %3
Tiempo en min 846
- . . Simbolos
Descripcion Dist. Mts T.P. Min ® A
Recepcion 50 ) B )
Inspeccion 3
Coccion 4 10 .,
Prensado 3 90
Secado 5 107
Molienda 1 120
Inspeccion 2 3
Docificacion 90 .,
Empacado 2 63 L
Trasporte 10 120
Inspeccion 5
Almacenado 65 9

Fuente: UGLAN

Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez
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GRAFICO N° 14
CUADRO DE TIEMPO Y RESULTADO 1

tiempo
8am-9am 9am-10am 10am-1lam 11am-12am 12am-1pm 1pm-2pm

Descripcion

Recepcion
Inspeccion
Coccion
Prensado
Secado
Molienda
Inspeccion
Docificacion
Empacado
Trasporte
Inspeccion
|AImacenado
Fuente: UGLAN

Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez

En el presente proceso se producen 19,92 toneladas diarias de harina de pescado
en un tiempo aproximado de 6 horas, trabajando una jornada de 8 horas diarias.
Los 60 minutos de demora en la recepcion, representa el tiempo de lampeo que
realizan solo 2 obreros en este proceso, y los 30 minutos en el proceso de
ensacado por la espera que se lleva acabo para que los sacos tomen la temperatura

correcta de sellado.

3.10. BALANCE DE MASA DEL PROCESO PRODUCTIVO ACTUAL

Para realizar el balance de masa del proceso actual de la harina de pescado en

UGLAN, se parte realizando un analisis de todo el proceso.
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3.10.1 Balance de masa UGLAN S.A.

S = Sdlidos — G = Grasa — H = humedad

GRAFICO N° 15

BALANCE DE MASA UGLAN S.A.

Materia prima

s 1480kg  18,50%
G 360 kg 4,50%
H 6160kg  77,00%
Total 8000 kg 100%

Cake de prensa

Cocinador

S 977,60 kg  49,20%
G 89,40 kg 4,50%
H 919,60 kg  46,30%

Total 1986,60kg  100%

149,53 kg (20% pérdida)

Prensa

Licor de prensa
S 486,71 kg 8,30%
G 263,87 kg 4,50%
H 5113,29 kg 87,20%
Total 5863,87 kg 100%

Separadora
Liguido de separadora

S 285,52 kg 5,50%
G 233,60 kg 4,50%
H 4672,17 kg 90,00%
Total 598,12 kg 100%

Solidos de separadoras

s 201,77kg  30,00%
G 28,93kg  4,30%
H 441,88kg  65,70%

Total 672,58 kg 100%

<

Agua de cola 5009,13 kg

Mix
S 1179,36 kg 44,35%
G 118,30kg  4,45%
H 1361,52 kg 51,20%

Total 2659,18 kg  100%

(62,61%), lo cual se pierde

Secador
Secador
S 1179,34 kg 80,00%
G 147,42 kg 10,00%
H 147,42 kg 10,00%

Total 1474,18kg  100%

Fuente: UGLAN

Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez

Evaporacion 1185 kg

Rend Harina 18,42 %
Rend Aceite 2,28%

64



Con los resultados que se obtuvieron del presente balance de masa se puede
deducir que de 8.000 kg de materia prima que entran en el proceso solo se
obtienen 1.474,18 kg los cuales representan el 18,42% de rendimiento de harina
de pescado. Con el nuevo proceso que se espera implementar, se espera contar con

la misma materia prima de entrada pero con un rendimiento mayor.

Materia Prima: Como se puede observar en el cuadro, segun los resultados
arrojados ingresan a la poza de recepcion 18,50% de sdlidos, siendo la carne
magra de pescado con el 4,50% siendo expulsado de forma natural por la
temperatura de la tina de almacenamiento de los barcos u otros agentes externos,
con un porcentaje de humedad de la materia prima del 77% que refleja a la
materia acuosas es decir que tiene en sus compuestos un alto porcentajes de

liquidos.

Cake de Prensa: El cake de prensa también denominado torta de prensa es el
compuesto sélido que expulsa la prensa luego de hacer el proceso de extrusion,
como refleja el grafico en el cual se observa que los solidos y liquidos alcanzan
iguales porcentajes, es decir no se esta llevando un proceso de extrusion con

Optimas condiciones y el Scrap tiene altos porcentajes de humedad.

También se observd que el proceso de extrusion hay un desperdicio del 20% de

Scrap, que se debe a que la maquinaria no tienen un correcto mantenimiento
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preventivo, ni correctivo y expulsa una gran cantidad de materia prima por el

transportador helicoidal que se dirige al secador.

En la pagina siguiente se puede observar los circulos de color amarillo en donde
se resalta el desperdicio que genera la maquina al momento de su

funcionamiento.

IMAGEN N°14
PRENSA DE RODILLOS

Fuente: UGLAN S.A.
Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez

Separadora de soélidos: Se puede recuperar el 30% de los sélidos que se
encontraban en el licor de prensa a través de las separadoras y con un alto
porcentaje de humedad, estos solidos son adicionados a la linea de produccion en

donde se aumentaran sus niveles de proteinas al producto final.
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El cuadro llamado “Mix” es la union de los solidos provenientes de la torta de

prensa y los sélidos provenientes de las separadoras.

Secador: Luego que el Scrap pasa por el secador se puede observar que una vez

realizado el proceso, se obtiene una humedad del 20%.
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CAPITULO IV

REINGENIERIA DE PROCESO PRODUCTIVO

4.1. DETERMINACION DE LAS NECESIDADES DE CAPACIDAD EN

UGLAN S.A.

Con el fin de poder cubrir la totalidad de las ventas proyectadas, se necesita el
determinar cada una de las necesidades de capacidad que se tengan en la linea de
produccién de la compafia UGLAN S.A. que posteriormente permitiran el
satisfacer de demanda insatisfecha y ventas a futuro que se tanga de los clientes

actuales y potenciales.

En primer lugar para contar con una adecuada linea de proceso productivo, es
necesario afiadir un secador por vapor, y el mantenimiento del secador a fuego
directo actual, sustituir la prensa e instalacion de una nueva planta evaporadora
de agua cola. Implementando estos nuevos equipos se estima que se eliminaran las
pérdidas y se optimizara el proceso productivo de elaboracion de harina de

pescado al procesar en su totalidad la materia prima.

De esta forma se consigue el incremento de la capacidad de produccion bajo el

precepto de la misma cantidad de materia prima que ingresa al proceso es la
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misma que se obtiene al final del mismo, con la vision a futuro del incremento del
tonelaje a procesar, esto es por ejemplo, si en los actuales momentos se cuenta con

una produccion de 8 Ton/h a futuro ésta pueda incrementarse a 10 0 12.5 Tn/h.

4.2. DETERMINACION DE REQUERIMIENTOS EQUIPOS Y

MAQUINARIAS

Una vez que se ha considerado la capacidad que tendra el nuevo disefio y la
implementacién de las maquinarias que seran objeto de cambio de acuerdo a las
descripciones del actual proceso productivo, ademas de los datos obtenidos en el
balance de masa, se procedera a poner en consideracion la propuesta al area
financiera y gerencia de la empresa UGLAN S.A., con el objetivo de identificar
las necesidades técnicas presentes en cada proceso para de forma consensuada, se
logre la aprobaciéon de la implementacion del pesado automatico, cambio del
secador y mantenimiento, prensa y la planta de agua cola, los mismos que son

detallados a continuacion:

4.2.1. Pesado automatico

Con el objetivo de eliminar todas las demoras presentes en el proceso productivo
de la obtencién de harina de pescado, se ha implementado el pesado automatico
por medio de una tolva que permite el distribuir de forma uniforme la materia

prima a las pozas, esto es por cada 1 ton de pesaje se activa el mecanismo
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automatico y la tolva procede a depositar la materia prima en cada una de las
pozas disponibles (3 en total). Esto permite el traslado del recurso humano que era
utilizado en esta parte del proceso hacia otras actividades que requieran la
utilizacion de mano de obra. De esta forma se reduce considerablemente el tiempo

que anteriormente era utilizado en esta actividad.

4.2.1.1 Disefio

El disefio de recepcion cuenta con dos transportadores verticales (rastras), una
tolva de pesado, tres pozas ubicadas en paralelo y de forma independiente que
recibira la materia prima, la cual beneficia de forma directa a la produccion ya que
asi se contara con una mejor ubicacion y un mejor control de lo que ingresa a la
linea de produccién, la pozas de recepcion cuentan con una capacidad de
almacenamiento de 16,6 Ton cada una llegando a un total de recepcion de 50
toneladas y la poza principal cuenta con un capacidad de almacenamiento de 100
Ton, teniendo una capacidad de almacenamiento de 150 ton para procesar

diariamente, que estan entrelaza a la linea de produccion.

Cabe recalcar que el nuevo sistema de recepcion sera utilizado para la recepcion
de materia prima proveniente de las embarcaciones propias 0 de empresas que

requieran los servicios de UGLAN S.A. para la elaboracion de harina de pescado.
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N GRAFICO N° 16
DISENO DEL NUEVO INGRESO DE MATERIA PRIMA
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. ELABORADO POR: LUIS CORTEZ
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GRAFICO N° 17

TOLVA DE PESADO AUTOMATICO

TAPA AUTOMATICA
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SISTEMA DE PESADO

UGLAN S.A.

ELABORADO POR: LUIS CORTEZ
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4.2.2. Prensa de doble husillo

La prensa sera sustituida por una prensa de doble husillo o también conocida
como doble tornillo, la misma que garantiza una correcta deshidratacion de la
materia prima, de esta forma se obtiene una considerable disminucién de las
grasas y aceites. Con esto se mejora de forma significativa el proceso y se

consigue un incremento en el ahorro de energia.

Esta prensa se encuentra disefiada para la obtencion de un cake de prensa de bajo
contenido de grasa y humedad, asi como de alta compresion. Dicha prensa puede
ser cilindricas o conicas, sin embargo en el caso especifico de UGLAN S.A. se
hara uso de una prensa conica, puesto que cuenta con la ventaja de que los
tornillos que se colocan en las roscas pueden alcanzar el centro del otro, de esta
forma se puede obtener un ajuste minimo de la prensa asi como también de un

homogéneo cake de prensa.

Cabe indicar que tanto la manipulacion y el control de la prensa es facil, debido a
el disefio de la misma el cual es cerrado totalmente lo que asegura que no se

presenten escapes de malos olores.

4.2.2.1. Diseflo

El disefio de la prensa sera el siguiente: La prensa estara compuesta por dos

tornillos en paralelo, lo que posibilita que el material no realice giros, se
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encuentran entrelazados, su recubrimiento es una caja de drenaje, la cubierta es
cerrada, en cada uno de los compartimientos que se tenga se colocaran laminas de
acero inoxidables con un recubrimiento de acero carbonatado, todas estas se

encontraran sujetadas por unos puentes de acero pesado.

Ademas se contard con dos puertas laterales de inspeccion fabricadas en acero
inoxidable. En la cubierta se encuentra el tubo de aspiracion que se utiliza para el
suministro de vapor. La base y estructura de apoyo son de acero al carbono de

forma que pueda sujetar la caja del reductor.

Los cojinetes se encuentran auto alineados pudiendo soportar a los husillos que se

acoplan en los ejes del reductor y al otro extremo la alimentacion de la prensa.

IMAGEN N° 15
PRENSA DE DOBLE TORNILLO

Fuente: Catalogo Haarslev Industries
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IMAGEN N° 16
DISENO DE LA PRENSA DE DOBLE TORNILLO

=

"

L Outlet Outlet

Press cake  Press liquid

Fuente: Catalogo Haarslev Industries

CUADRO N° 6
ESPECIFICACIONES TECNICAS DE LA PRENSA DE DOBLE HUSILLO
Capacidad Dimensiones en mm Peso neto
material . sistema
Modelo crudo Potencia A B C D métrico
Ton/h Ton
MS41 13 30 4425 3085 1600 1070 9

Fuente: Catalogo Haarslev Industries

4.2.3. Secador rotadiscos

El secador rotadisco hace uso de forma indirecta de vapor para poder realizar el
secado y posterior coccién de la materia prima. Se considera que en el secador se
puede colocar materia prima con un porcentaje de 20% de sélidos y luego
obtenerse hasta en el 90% de so6lidos como se observa en la imagen N°17, el
modelo propuesto cuenta con una capacidad de secado de aproximadamente 22

Ton/h de harina de pescado.

75



IMAGEN N° 17
SECADOR (CANTIDAD DE SOLIDOS QUE ENTRAN Y SALEN)

%‘W
20%de

Solidos

70%de |
Solidos

90% de
Solidos

Fuente: Catalogo Haarslev Industries

4.2.3.1. Caracteristicas de disefo

La caracteristica principal del secador es su eje central, el mismo que se encuentra
compuesto por un tubo, que a su vez en su estructura se haya soldados una

cantidad considerable de discos en modelo de doble pared.

Este modelo permite la concentracion de un area extensa de calefaccion, lo que
permite una considerable evaporacion de la materia prima disminuyendo en lo
posible la presencia de humedad. ElI material que se encuentra compuesto el
secador es acero al carbono en su parte exterior y en su parte interior acero

inoxidable.
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4.2.3.2. Configuracion

La configuracion es la siguiente: La materia prima es colocada por un extremo del
secador y en el transcurso del proceso que la humedad se evaporice, se realiza el
transporte del material hacia el otro extremo del secador, en donde se realiza la

descarga a través de un sinfin con una velocidad regulada.

La velocidad es adaptable segun el producto a procesar, la misma que puede ser
modificada segun distintas configuraciones tanto del eje asi como ajusten en las

palas que posibilitan el avance del material procesado.

IMAGEN N° 18
SECADOR ROTADISCOS

Fuente: Catalogo Haarslev Industries
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IMAGEN N° 19
DISENO DEL SECADOR ROTADISCOS

Height

Length

Fuente: Catalogo Haarslev Industries

CUADRO N° 7
ESPECIFICACIONES TECNICAS DEL SECADOR ROTADISCOS
SUPERFICIE
MODELO DE POTENCIA | LONGUITUD | ANCHURA | ALTURA | PESO
CALEFACCION
m"2 KW mm mm mm Ton
1128 60 30 7750 2050 2600 22

Fuente: Catalogo Haarslev Industries

4.2.4. Planta evaporadora de agua cola

Dentro del proceso productivo que se lleva a cabo en la actualidad en la empresa
UGLAN S.A., no se puede encontrar la planta evaporadora de agua cola, la misma
que es de importancia el implementarla dentro del nuevo proceso productivo,
teniendo en consideracién que el agua cola en los actuales momentos se encuentra

siendo enviada a plantas vecinas para sus respectivo tratamiento.
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Con la implementacion de la planta evaporadora de agua cola se busca el poder
dar un tratamiento que posibilite el limitar las pérdidas y el incremento de
presencia de nutrientes proteicos en la harina de pescado. Se debe tener en
consideracién que las proteinas que se tienen en la prensa de doble husillo y el
liquido del sistema de colador mantienen un compuesto del 30% en el rendimiento

del producto final.

Luego de la separacion del aceite y agua cola, el evaporador posibilita la
concentracion del agua haciendo posible el aprovechar las proteinas disueltas y
suspendidas. El concentrado del evaporador es agregado a la harina de pescado,
con esto se puede obtener un producto final que contenga todos los nutrientes
disponibles, de esta forma se puede minimizar el impacto al medio ambiente y

optimizar el rendimiento de planta.

4.2.4.1. Funcionamiento

El liquido obtenido en el agua cola es introducido a la planta de agua cola
(evaporador de efecto triple con alimentacidn hacia adelante), en donde posterior
a esto es distribuido hacia cada uno de los tubos. Este liquido comienza a formar
una delgada pelicula, ademas que fluye hacia abajo en las paredes de los tubos

originado por la evaporacion del agua.
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Al descender la pelicula origina un tiempo breve que permite el retener asi como
combinar las temperaturas, lo que posibilita la degradacion del producto al

minimo.

IMAGEN N° 20
EVAPORADOR DE CIRCULACION FORZADA

il

e

|

‘lwh L="_ VAPOR DE AGUA

CONCENTRADD == ————+ CONDENSADO
DE VAPOR

ALIMENTACION =

Fuente: “Evaluacion del cambio tecnolégico de los secadores directos por secadores a vapor con

aprovechamiento de vahos en una planta evaporadora de pelicula descendente.”

Este tipo de evaporadores desperdician mucha cantidad de energia funcionando
con una sola torre de evaporacion, sin embargo esa energia puede ser reutilizable
para un siguiente proceso de evaporacion como podemos ver en la imagen N°21

de la pagina siguiente.
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El funcionamiento de la planta evaporadora de agua cola, consiste en elevar la
concentracion de solubles y eliminar los disolventes por ebullicion, en un
porcentaje de 6 — 1 para obtener un producto llamado concentrado soluble de
pescado (CSP), este producto final tiene las caracteristicas de altos contenidos de

sales y minerales.

Posee también capacidad de aumentar el rendimiento, y una mejor utilizacion de
la materia prima luego de su adicion a la linea de proceso, mejorando la calidad

del producto final.

IMAGEN N° 21
FUNCIONAMIENTO Y ESTRUCTURA DE AGUA COLA

vapor | Vapo I

(1 (2

Fuente: “Evaluacion del cambio tecnolégico de los secadores directos por secadores a vapor con
aprovechamiento de vahos en una planta evaporadora de pelicula descendente.”

El concentrado se logra obtener de acuerdo a los efecto de evaporizacion que sean
sometidos, en el primer efecto tendremos altas temperaturas +99°C (punto de
ebullicién), podemos expresar que 1kg de vapor de agua, evaporara 1kg de agua,

dando como consecuencia la evaporacion del primer efecto y obtenga como
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resultado suficiente energia para efecto de evaporizacion 2, nuevamente se
evaporarad 1kg de agua para poder obtener energia para el efecto de evaporizacion

3.

La PAC de marca Haarslev cuenta con tres placas verticales de flujo ascendente,
de 9.000 Lt/h (9 Tn/h), de tres efectos, que permite la utilizacion del calor
residual mediante recirculacion presente en los secadores de vapor o directamente
de los calderos, los mismos que estan conformados por tubos de 1 a 2 pulgadas de
diametro y 12 a 32 pies de longitud, lo que ayuda a obtener velocidades de liquido
muy altas de esta forma se puede obtener un proceso productivo eficiente

energéticamente.
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IMAGEN N° 22
PLANTA “AGUA COLA”

Fuente: Catalogo Haarslev Industries

4.3. NUEVO PROCESO PRODUCTIVO

A continuacidn se detalla el nuevo proceso productivo en el cual se encuentran
cada una de las fases que tendrd que pasar la materia prima antes de su
transformacion a producto final, cabe indicar que en el proceso propuesto no se
consideran tiempos de demora por lo que el tiempo total de produccién se

disminuye considerablemente.
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GRAFICO N° 18
NUEVO PROCESO PRODUCTIVO

A

A
— Vapor T°=80° C hasta 95° C

Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez

44. DIAGRAMA DE FLUJO DEL NUEVO PROCESO

En el diagrama de flujo del nuevo proceso se puede diferenciar al actual a través
de la implementacion de un nuevo proceso de pesado automatico, de forma que el
recurso humano que se encontraba realizando esta actividad sea direccionado

hacia otras partes el proceso productivo en donde sea de mayor utilidad.
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GRAFICO N° 19

DIAGRAMA DE FLUJO DEL NUEVO PROCESO

Operaciones:

. Recepcion de materia prima
. Pesado automatico

. Cocinado

. Prensado

. Separador de solidos

. Secado

. Molienda

. Dosificacion de antioxidante
. Empacado y pesado

OCONOUDAWNE

<
=
D
s
o
L

Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez

45. DIAGRAMA DE RECORRIDO FUTURO

La materia prima contara con un nuevo recorrido dentro de las instalaciones de la
empresa UGLAN S.A. en donde se puede destacar la implementacion del pesado
automatico y la planta evaporadora de agua cola que permtiird el procesar este

liquido que en los actuales momentos se desperdicia en la empresa.
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GRAFICO N° 20

DIAGRAMA DE RECORRIDO FUTURO

—

PROCESOS:
1. Recepcidn de materia prima
2. Pesado automatico
3. Coccion
4. Prensado
5. secado
6
7
8
9
1

. Molido

. Empacado

. Separador de sdlidos

. Centrifuga

0. Planta evaporadora de agua cola

Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez
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4.6. HOJA DE ANALISIS DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS
(PROPUESTO)

GRAFICO N° 21
HOJA DE ANALISIS DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS (Propuesto)

Operacion: | Elaboracion De Harina de Pescado Bitividad — Adt,
@ Operacién 6
Produccion: 19,92 ton. [] Inspeccion - 3
A Almacenamiento 2
Metodo: Actual e Trasporte 6
D Demora 2
Distancia en mts. 93
Tiempo en min 698
. ; . Simbolos
Descripcion Dist. Mts T.P. Min ) D A s D
Recepcion 60 25 B
Inspeccion 3
Coccion 4 120 "
Prensado 3 80
Secado 5 60
Molienda 7 60
Inspeccion 2 3
Docificacion 65 r
Empacado 2 67 L
Trasporte 10 90
Inspeccion 5
Almacenado 120 9

Fuente: UGLAN
Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez

Podemos evidenciar que procesando la misma cantidad de harina (19,92 Ton) se
puede llevar a cabo en un menor tiempo ya que las demoras existentes en la poza
se lograra reducir en 58 % con respecto al tiempo actual, en la fase de prensado
obtenemos una mejor extrusion con un menor tiempo (10 min), luego continuando
con el secador rotadisco como primera instancia en el proceso de secado y luego
su paso al secador de fuego directo se podra deshidratar el producto de una

manera mas efectiva obteniendo un SCRAP de mejor calidad, dando como
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resultado una reduccion de tiempo al momento de empacar el producto en sus

respectivos sacos ya que se obtiene una harina con las temperaturas ideales de

ensague y almacenamiento.

GRAFICO N° 22
CUADRO DE TIEMPO Y RESULTADO 2

Destcripcion

Recepeidn
Inspeccidn

tiempo

§am-9am

9am-10am

| 10am-1Lam | {Lam-12am

Coccion

Prensao

Secado

Molienda

Ingpeccion

Dacficacion

Empacado

Trasporte

Inspeccidn

Almacenado

Fuente: UGLAN

Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez

Con la implementacion del nuevo proceso productivo se lograra producir 19,92

Ton (z 1 ton) en un tiempo estimado de 4 horas correspondientes a la mitad de la

jornada laboral diaria, utilizando la misma cantidad de materia prima con la

diferencia que en el proceso propuesto no se encontraran pérdidas ni tampoco

demoras, como también la recepcion y fluidez en el ingreso de la materia prima,

es decir que la produccion diaria esperada es de 39.84 Ton de producto final

terminado, al afio se tendria una produccién de 10.517 Toneladas de harina de

pescado.
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4.7. BALANCE DE MASA DEL NUEVO PROCESO PRODUCTIVO

El balance de masa se lo realizard teniendo en consideracion las 8 Ton/h que se
ejecuto en el calculo del balance de masa del actual proceso. Con el objetivo de no
repetir los célculos anteriormente ejecutados se tomara en cuenta solo los
resultados obtenidos, para posterior a ello adicionar el calculo de las operaciones

con la puesta en marcha de la planta de agua cola.

C=5.863.87 Kg/h Licor de prensa
B=1986.60 Kg/h Cake de prensa
E=598.12 Kg/h Liquido de separadora
D= 672.58 Kg/h Sdlidos de separadores
G=5009.13 Kg/h Agua de cola
F=182.16 Kg/h Aceite

El paso a seguir es el calculo del balance de masa de la planta de agua cola.

E. Balance de masa de evaporadora

%S 10
%G 0,8
%H 89,2 Aguade cola

Evaporacién Concentrado

Evaporadora de

aguacola
%S0 H [ %S 35,10
%G 0 %G 4,9
%H 100 %H 60,00
Soélidos 0,10 (5009,13 Kg/h)= 0+0,351 1
Grasa 0,008 (5009,13 Kg/h) = 0+0,049 |
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I = Concentrado producido

0.10 (5009.13 kg

h
I'= 0.351

K
I = 1427.107‘9 Concentrado(17.83%)

K
I = 3582.03 TgEvaporacién(LM. 78%)

D. Balance de masa del secador

Evaporacion

K
B Harina
Cakedeprensa — Secador
| %S 35,10
Concentrado ——» %G 4,9
D B=2.136,13 Kg/h %H 60,00
Sélidos de —» 1=1.427,10Kg/h
D= 672,58 Kg/h
M= 4.235,81 Kg/h (52,95%)
%S %G %H
Mix 45 4,45 50,55
K 0 0 100
J 88 5 7
Solidos 0,45 (4235.81 Kg/h)=0 + 0.88 J
Grasa 0.0445 (4235.81 Kg/h) =0+ 0.05J
Humedad 0.5055 (4235.81 Kg/h) = 1K + 0.07 J
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J = Harina Producida
K = Evaporacion

0.45 (4235.81 K—ﬁg)
J= 0.88

1906.11K—}f
/= 0.88

K
J = 2166.04 TgHarina de pescado (producto 27.08%)

K
K = 2069.77 TgEvaporaci(m (25.87%)

En este apartado se puede identificar que dentro del nuevo proceso productivo
propuesto se puede el incrementar la produccién haciendo uso del mismo volumen

de materia prima utilizado en los actuales momentos.
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4.7.1. Balance de masa con nuevo proceso productivo

GRAFICO N° 23

BALANCE DE MASA CON NUEVO PROCESO PRODUCTIVO

Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez

Materia prima
S 1480 Kg 18,50% Cocinador
G 360Kg 4,50%
H 6160 Kg 77,00%
Total 8000 Kg 100% Prensa
Cake de prensa ‘—’ Licor de prensa
S 993,3Kg 46,50% S 486,71Kg 8,30%
G 96,13 Kg 4,50% G 263,87 Kg 4,50%
H 1046,7 Kg 49,00% H 5113,29Kg 87,20%
Total 2136,13Kg 100% Total 5.833,87 Kg 100%
|
Sélidos de separadora
S 201,77 Kg 30% \ l
G 28,93 Kg 430%[C— Liquido de separadora
H 441,88 Kg 65,70% S 285,52 Kg 5,50%
Total 672,58 Kg 100% G 233,60Kg 4,50%
H 4672,17 Kg 90,00%
Total 5191,26 Kg 100%
Concentrado 1
S 500,91 Kg 35,10%
G 69,93 Kg 4,90% Centrifuga Aceite 182,16 Kg
H 856,26 Kg 60%
Total 1427,10Kg 100%
Evaporadora
de agua cola Evaporacion 358,03 Kg
L—» Mix
S 1906,11 Kg 45%
G 188,5Kg 4,45%
H 2141,20Kg 50,55%
Total 4235,81Kg 100%
Secador » Evaporacion 2069,77 Kg
Secador
S 1906,12 Kg 88% REND. HARINA: 27%
G 108,30 Kg 5,00% REND. ACEITE: 2,28%
H 151,62 Kg 7,00%
Total 2166,04 Kg 100%

92



4.8. COMPARACION DEL ESTADO ACTUAL Y FUTURO

Con el objetivo de tener una idea mucho mas clara sobre los mejoramientos e

innovaciones que provocara la puesta en marcha del nuevo proceso productivo

sobre el producto, se ha realizado el siguiente cuadro detallado, en el mismo que

se encuentra resumido las cantidades que se obtienen en la actualidad.

CUADRO N° 8

COMPARACION DE AMBOS ESTADOS (PRODUCTO)

Referencias Actual Futuro
Materia prima (Ton/h) 8 8
Producto terminado (Ton/h) 1.474,18 2166,04
% Solidos 80 88
% Grasa 10 5
% Humedad 10 7
% Proteina 52-58 60-65
% Rendimiento 18,42 27
Precio Tonelada (USD) 800 900
Cantidad Producida Anual 7.011,84 10.517,76
Ventas anuales 57609.472 9°465.984

Fuente: Contabilidad UGLAN S.A.
Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez

Por medio del cuadro anteriormente detallado se puede identificar de forma clara,

que el estado a futuro resulta de mayor beneficio en comparacion con el estado

actual que se lleva a cabo, por lo que se establece que UGLAN S.A. al

implementar el nuevo proceso productivo propuesto permitird el optimizar sus

procesos actuales y por consiguiente una mejora significativa en la calidad del

producto final, especificamente en lo que respecta a humedad, grasas, proteinas y
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solidos, ademas, cabe indicar que el precio de venta del producto se incrementara

a $900 por cada tonelada.

Otro factor a tener en consideracion es el incremento de la produccion

aproximadamente el 46.60%, y con ello el aumento de las ventas, se debe tener en

consideracién que se utilizard la misma cantidad de materia prima solo que ahora

se obtendrd un mejor aprovechamiento y por consiguiente un rendimiento mayor.

CUADRO N° 9
COMPARACION DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS DE AMBAS
SITUACIONES
Estados Actual Futuro
Total de produccion diaria: Total de produccic’)rr: diaria: 39.84 Tonen 8
Resumen 26.58 Tonen 8 horas oras
Con una entrada de 8 Ton/h para ambas situaciones
OPER|DEM|ALM|TRANS|INSP|OPER|DEM|ALM|TRANS|INSP
Cant. Total 7 1 1 6 3 7 1 6 3
Dist. Total (mt) 34 34
Tiempo total (min) 335 | 331 134 11 | 335 134 11
Fuente: Hoja de estudios de tiempos y movimientos
Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez
CUADRO N° 10
COMPARACION DE AMBAS SITUACIONES
Referencias Actual Propuesto
Entrada de M.P. 8 Ton/H 8 Ton/H
Horas de trabajo diarias 6H 4H
Produccion en 8 horas/dia (Ton) 26,56 39,84

Fuente: Hoja de estudios de tiempos y movimientos
Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez
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Por medio de la elaboracion de los cuadros anteriores se puede identificar que en
el estado a futuro no se encontraran demoras en el tiempo de produccion, puesto
que se disminuira la demora del estado actual (331 min) ademas, de que en una
jornada laboral (8 horas) se lograra producir 39,84 Ton de producto final
terminado con la diferencia que se podra el incrementar el rendimiento con la

misma cantidad de materia prima que actualmente se es suministrada.

49. VENTAS ESPERADAS CON LA IMPLEMENTACION DEL

PROYECTO

Con la implementacién del proyecto se tiene considerado la proyeccion de ventas
a 10 afios, con un tiempo de recuperacion de la inversion ejecutada en 5 afios. La
proyeccion se la realiza teniendo en consideracion la cantidad de produccion a
futuro que se tendra con la implementacion del proceso de reingenieria del actual

proceso productivo que se lleva a cabo en la empresa UGLAN S.A.

Cabe indicar que durante los dos primeros afios se seguira trabajando con 39,84
Ton/dia, no obstante a partir del tercer afio se tiene pensado un incremento de la
materia prima en 12.951 ton anuales, teniendo en consideracion que se tendran

nuevos clientes y por consiguiente la apertura de nuevos mercados.
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Los calculos efectuados son en base al producto terminado con un precio de $900

la tonelada producida con un porcentaje de proteinas que oscila entre el 60% y

65%.

CUADRO N° 11

VENTAS ESPERADAS CON LA IMPLEMENTACION DEL PROYECTO

Afo Ventas Ton Ventas (USD)
2016 10.517,46 9°465.984
2017 10.517,46 9°465.984
2018 12.951 11°655.900
2019 12.951 117655.900
2020 12.951 11°655.900
2021 12.951 11°655.900
2022 12.951 117655.900
2023 12.951 11°655.900
2024 12.951 11°655.900
2025 12.951 11°655.900

Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez

4.10. PREPARACION DE INDICADORES DE GESTION

Los indicadores determinados para el presente estudio se encuentran dirigidos a

medir los resultados que se alcanzarian con la implementacion del proyecto de

forma que se pueda implementar acciones correctivas de ser el caso para que se

puedan lograr

los objetivos deseados en

la compafiia UGLAN S.A.
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CUADRO N°12

MATRIZ DE INDICADORES

FORMAS
PERSPECTIVA | OBJETIVO | INDICADOR _ DE FRECUENCIA | META | RESPONSABLE
CALCULO
Incorporar
maquinariasy | Expansion de la Incre'ment'(_) Al finalizar .
Departamento de - - del activo fijo/ L Cumplir Jefe de
” equipos al capacidad de S Diciembre del S
produccion . activo fijo 100% produccion
actual proceso produccion *100 2016
productivo
Incrementar la
capacidad
utilizada en
UGLAN S.A. L
. Produccién
por medio de real/ Al finalizar
Departamepgo de ) la ) Capgmdad capacidad de Diciembre del Cumplir Jefe d_e,
produccion implementaci utilizada duccion* 2016 100% produccion
6n de produccion*1 1
maquinarias y 00
buen uso del
recurso
humano.
Minimizar los
costos de
produccion de Costo de
la empresa - materia prima/ Al finalizar .
Departamento de | UGLAN S.A. | Variacion de los L Cumplir Jefe de
produccion Por medio del costos costo de Diciembre del 100% produccién
fabricacion 2016
control de
*100
costos y
gastos no
necesarios.
Incrementar la
calidad de la Calidad Al finalizar
Departamento de harina de Nivel de calidad | obtenidaen el L Cumplir Jefe de
- - Diciembre del .
produccion pescado que del producto proceso/calida 2016 100% produccion
produce d total*100
UGLAN S.A.
Aumentar los
niveles de
Volumen real
ventas de la limi d / | finali
Departamento de empresa Clump imiento € \I/entas A _flna tzar I Cumplir f
ventas UGLAN S.A. del programa de volumen Diciembre de 100% Jefe de ventas
. ventas programado*1 2016
a través de la 00
promocion de
su producto.
Minimizar la Ventas Al finalizar
Departamento de cantlda_d de Aceptacion del total_es/ .| Diciembre del Cumplir Jefe de ventas
ventas devoluciones producto devoluciones 100%
2016
del producto. 100
Aumentar la
cantidad de
Departamento de clientes de la Incremento de Clientes Al finalizar Cumplir
P ventas empresa clientes nuevos/ total Diciembre del 1005,]/0 Jefe de ventas
UGLAN S.A. clientes*100 2016
en 20% hasta
finales de afio.
Incrementar
en 20% el Utilidad Al finalizar
Depa(ta'mentplde margen de Ef|C|enc_|§ de obt'e_nldal Diciembre del Cumplir Gerente
administracion | utilidad actual operacion utilidad 2016 100%

de la empresa
UGLAN S.A.

estimada*100

Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez
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CAPITULO V

ANALISIS DE COSTOS

5.1. ESTIMACION DE INGRESOS

Para poder calcular la utilidad durante el primer afio, se ha utilizado los

presupuestos ya proyectados por el Area contable de UGLAN S.A., cuyos

resultados se encuentran detallados en el Cuadro N° 13, para el presente afio se

estiman que los rubros no sufrirdn variaciones, sin embargo para el segundo afio

se realizara el célculo teniendo en consideracion la ejecucion del presente

proyecto de reingenieria (costos indirectos, costos directos, gastos) todos ellos se

encuentran considerados en el calculo con una inflacion de 3.67% (Afio 2014).

CUADRO N°13
ESTIMACION DE INGRESOS PARA ANO 2015 Y 2016

Descripcion

Ano 2015

Ao 2016

Ventas

$ 57609.472,00

$ 97465984,00

Costos directos (-)

$ 4°054.874,00

$ 47203.687,88

Costos indirectos (-) $ 445.496,00 $ 461.845,70
Gastos (-) $ 239.000,00 $ 247.771,30
Utilidad antes Part. Trabajadores $ 870.102,00 $ 4'552679,12
Participacion trabajadores 15% (-) $ 130.515,30 $ 682901,87
Utilidad antes de impuesto $ 739.586,70 $ 3°869777,25
Impuesto a la renta 22% (-) $ 162.709,07 $ 851351,00
Utilidad neta $ 576.877,63 $ 3°018426,26
Margen utilidad neta 10,28% 31,89%

Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez
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Se puede identificar que con la implementacion de la reingenieria del proceso

productivo en la empresa UGLAN S.A., el préxima afio se podréa tener el 31.89%

de margen de utilidad que en efectivo seria de $3°018.326,26.

5.2. ESTIMACION DE EGRESOS

Los egresos se encuentran calculados en relacion a las cotizaciones que han sido

facilitadas por medio de la empresa Haarslev Industries, la misma que es la

proveedora de los equipos necesarios.

A continuacion se detallan los costos de inversion y gastos de instalacion.

CUADRO N° 14

ESTIMACION DE INVERSION DEL PROYECTO

%

MANTENIMIENTO Y MEJORAMIENTO DE

INFRAESTRUCTURA $3.141,27 0,47
Pintada de la fachada e interior $416,49

Pintura para equipos y maquinarias $1.200,00

Mantenimientos de Instalaciones Eléctricas $1.124,78

Mantenimiento del piso en area de proceso $ 400,00

MEJORAMIENTOS DE MAQUINARIAS $96.613,39 | 14,32
Reparacion del Secador a Fuego directo $21.150,00

Reparacion de 2 Calderos $70.000,00

Reparacion de Transportadores helicoidales $2.123,39

Mantenimiento y lubricacidn de equipos $ 500,00

Mantenimiento de tanques de almacenamiento combustibles $ 300,00

Mantenimiento de generadores de corriente (220 V — 440 V) $2000,00

Mantenimiento de bombas ( 5HP — 10HP — 15HP) $ 540,25

ADQUISICION DE MAQUINARIAS $520.000,00 | 77,08
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Adquisicion de Planta De Agua Cola $ 240.000,00

Adquisicion de un bascula de pesado automatico $ 50.000,00

Adquisicion de Secador Rotadiscos $ 130000,00

Adquisicion de Prensa Doble Husillo $ 100000,00

GASTOS DE INSTALACION $50.000,00 | 7,41
Mano de obra y gastos de instalacion $ 50.000,00

ADQUISICION DE EQUIPOS DE SEGURIDAD $4.898,60 | 0,73
Extintores $ 350,00

Detector de Humo (6) $ 492,00

Sefialéticas $ 200,00

Equipos de Proteccion Personal (EPP) $ 3.856,60

TOTAL DEL COSTO DEL PROYECTO $ 674.653,26 | 100,00

Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez

5.3.  FINANCIAMIENTO

La inversion necesaria para la implementacion del proyecto asciende a

$ 674.653,26. Por lo cual es necesario buscar fuentes de financiamiento, la misma

que serd por medio de crédito financiero otorgado por la CFN, ya que es una

institucion que en sus politicas se encuentra la colocacion de créditos de forma

facil para inversiones productivas y la parte faltante inversion directa por parte de

los accionistas.

CUADRO N° 15

DETALLE DE LA INVERSION

INVERSIONISTAS CAPITAL INVIZ)IZ?ION
CEN $570.000,00 84,49 %
ACCIONISTAS UGLAN S.A. $104.653,26 15,51 %

Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez
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A continuacion se detalla cada uno de los rubros con sus debidos montos y

porcentajes:

CUADRO N° 16

DETALLE DE FINANCIAMIENTO

Taza
Plazo
Forma de pago

Institucion
Monto

Garantia
Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez

CEN

$570.000,00
10%
5 Afos

Anual

Hipoteca

Asi también se detalla la respectiva tabla de amortizacién del monto a financiar, el

mismo que es pagadero a 5 afios con una tasa de interés del 10%, el pago del

capital e interés se realizara de forma anual.

CUADRO N° 17
AMORTIZACION PRESTAMO

ANEXO: TABLA DE AMORTIZACION DE LA DEUDA

PRESTAMO: S 570.000,00 INTERES: 0,10 %

PLAZO: 10 ANOS ANUALIDAD

ANO INICIO ANUALIDAD INTERES AMORTIZACION [FINAL
0l $ 570.000,00
1S 570.000,00 | $ 150.364,56 | $ 57.000,00 | $ 93.364,56 | S 476.635,44
2| S 476.63544 [ S  150.364,56 | S 47.663,54 | S 102.701,02 | S 373.934,42
3| $ 37393442 S 150.364,56 | S 3739344 [ § 112.971,12 | S 260.963,29
4/ S 260.963,29 | S  150.364,56 | S 26.096,33 [ § 124.268,23 | S 136.695,06
5/$ 136.69506 [ S 150.364,56 | S 13.669,51 | $  136.695,06 | S 0,00

Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez
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5.4. AHORRO PERCIBIDO CON LA IMPLEMENTACION DE LA

REINGENIERIA

El ahorro estimado que se tendra con la implementacion del proceso de
reingenieria estara basado en la pérdida de la materia prima que se presentd
durante el afio 2014, asi como también los costos incurridos producto del pago de
la mano de obra que se realizaba por el lampeo de la prensa hasta las pista de
secado y también de las pistas al secador, estos datos se los presenta en el

siguiente cuadro.

CUADRO N° 18
PERDIDAS EN EL 2014

M.P PERDIDAS EN | PRECIO DE
FACTOR FI;OERPCEER’,\I I;I—I?)JE UTILIZADA EN| TONELADAS | PERDIDA EN EERE?_I ZD(ﬁi
EL 2014 TON DE M.P. TONELADAS $
HARINA DE REPROCESO 20% 38954 66 7790,93 $5,00 $38.954,66
AGUA COLA MAQUILADA 62,61% ' 24389,51 $35,00 $853.632,94
TOTAL $892.587,60

Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez

CUADRO N° 19
COSTO DE MANO DE OBRA EN EL PROCESO DE LAMPEO

N° Obreros

Sueldo Unitario

Total mensual

Total anual

2

$ 354,00

$ 708,00

$8.496,00

Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez
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CUADRO N° 20
AHORRO GENERAL DEL PROYECTO
PERDIDAS TOTALES ANO 2014

Factor Rubros totales
Pérdidas en MP Afio 2014 $ 892.587,60
Pérdidas en MO Afio 2014 $  8.496,00
Total pérdidas $ 884.091,60

Elaborado por: Luis Alfredo Cortez Rodriguez

55. RELACION COSTO-BENEFICIO

Para el célculo de la relacion costo — beneficio se hara uso del ahorro obtenido con
la implementacién del proceso de reingenieria como también de la inversion total

del mismo.

_ Beneficio por ahorro  Pérdidas afo 2014

B
C ~ Total de la inversion  Total de la inversién

B $892.587,60
C  $647.653,26

B—137
C_ .

Para el célculo de la relacién costo beneficio se ha tomado en consideracion las
pérdidas registradas durante el afio 2014 y el total de la inversion que deberia
implementar la empresa UGLAN S.A. con la adquisicion de las maquinarias

necesarias para potenciar el proceso productivo.
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Cabe recordar que las pérdidas en este caso son consideradas como el ingreso
econdémico no percibido producto del no procesamiento de agua cola y reproceso

de la materia durante el proceso productivo anterior a la reingenieria.

Con el resultado obtenido se puede determinar que por cada dolar invertido se
obtiene 1.37, siendo un resultado favorable y por lo tanto la inversion es

recuperable.

5.5.1. RETORNO DE LA INVERSION

Para determinar el tiempo en que se recuperard la inversion implementada en el
presente proyecto, se hara uso de la misma formula de costo - beneficio con la

diferencia que sus cifras se invertiran.

C _ Totalde lainversién _ Total de la inversion

B Ahorro Pérdidas afio 2014

C  $647.653,26
B~ $892.587,60

C—073
B_ .

Con el resultado obtenido se determina que el tiempo de recuperacion de la
inversion sera de 0.73 afios, por lo cual se tendra una recuperacion del efectivo

invertido en menos de un afio.
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CAPITULO VI

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1. CONCLUSIONES

De acuerdo a los resultados obtenidos en el presente trabajo de reingenieria en los
procesos productivos de la empresa UGLAN S.A. se ultiman las siguientes

conclusiones:

De acuerdo al diagndstico aplicado se pudo identificar que las partes a
mejorar en el proceso productivo actual son: El secado y prensado, debido
a gue existe un tiempo de demora en estas fases que puede ser

minimizado,

e Con la implementacion de la planta evaporadora de agua cola y de un
secador, se incrementaria la produccion aproximadamente en 40%,
utilizando la misma cantidad de materia prima que es utilizada en los

actuales momentos.

e Con la reingenieria del proceso productivo dentro de la empresa UGLAN
S.A. se obtendra un producto de alta calidad, puesto que con la utilizacion

del concentrado de agua cola se incrementaria la presencia de proteina en
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65%, ademas de la disminucion de la presencia de humedad y grasa en el

producto.

De acuerdo al anélisis financiero se puede concluir que el proceso de
reingenieria en la empresa UGLAN S.A. resulta factible de ejecutar con un
resultado favorable de costo beneficio y un tiempo de recuperacion de la

inversion corto (menos de un afo).

Se han identificado las actividades en donde se ejecuta una doble
funcionalidad, lo que acarrea otros problemas al dejar de utilizar el recurso
humano en otras actividades que deben ser ejecutadas por los

colaboradores de la empresa.
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6.2.

RECOMENDACIONES

De acuerdo a los resultados obtenidos en el presente trabajo de reingenieria en los

procesos productivos de la empresa UGLAN S.A. se concluyen las siguientes

recomendaciones:

Ejecutar los correctivos necesarios que permitan el minimizar o en su caso
eliminar los tiempos de demora en ciertas fases del proceso, ademas, de la
adquisicién y posterior instalacion de maquinarias necesarias que
posibiliten el suplir las necesidades que actualmente tienen el proceso

productivo de la empresa UGLAN S.A.

Implementar la planta de agua cola y secador, para de esta forma se
incremente el nivel de produccion, ademas de obtener un producto de alta

calidad.

Es recomendable para UGLAN S.A. la aplicacion de la presente
investigaciéon de reingenieria del actual proceso productivo, ya que su
implementacién y ejecucion resulta factible, puesto que la inversion

necesaria para el mismo es recuperable en menos de un afio.

Con el producto que se obtendra con la implementacion de mejoras en el
actual proceso productivo UGLAN S.A. tendra la posibilidad de realizar

exportaciones, debido a la calidad y niveles Optimos de proteina con que
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contard el producto y consecuente el incremento de los ingresos
econdmicos, de esta forma se podra cubrir los requerimientos de efectivo y
posterior a ello realizar inversiones ya sea en infraestructura o

mejoramiento del producto.

Es recomendable el aplicar la reingenieria en el proceso productivo con el
objetivo de disminuir o eliminar los tiempos de sobra, asi como también el

eliminar las dobles funcionalidades que se han identificado.
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ANEXO N° 1

DISTRIBUCION AREAS UGLAN S.A.

Desaguador

Planta evaporacién

Concentrado

Volqueta

Bodega MP
Calderos
Cocinas 1y 2
©
bodega
E[ . Molino de insumos
Poza ! Adicion antioxidante
[ 400000

Secador fuego

Bafos

UNIVERSIDAD ESTATAL
PENINSULA DE SANTA ELENA

@&

UpsE

DISTRIBUCION AREAS EMPRESA UGLAN S.A.

COMUNA EL REAL

ELABORADO POR: LUIS CORTEZ
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ANEXO N° 2

ENCUESTA

UNIVERSIDAD ESTATAL PENI'NSEJLA DE SANTA ELENA
FACULTAD DE INGENIERIA INDUSTRIAL
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

1. ¢Conoce usted cual es el proceso productivo actual que se sigue en la

empresa?

Si

No

Tal vez

2. ¢Conoce cudl es la capacidad de produccion que posee la empresa?

Si

No

Tal vez

3. ¢Conoce como se encuentra distribuida la planta?
Si

No

Tal vez
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4. ¢Conoce usted si en la empresa realiza algun tipo de estudios con
respecto a la calidad proceso productivo?

Si

No

Tal vez

5. ¢Cuentan con hojas de analisis de los tiempos de produccion?

Si

No

Tal vez

6. ¢Cuentan con una hoja de recorrido de la materia prima?
Si

No

Tal vez

7. ¢Se utilizan mecanismos para lograr una mejora continua en el proceso

productivo de la empresa?

Si

No

Tal vez

8. ¢El personal que labora en la empresa se encuentra plenamente

capacitado?

Si

No

Tal vez
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9. ¢Seaplican indicadores de gestion dentro de la empresa?
Si

No

Tal vez

10. ¢Se ha realizado alguna vez una reingenieria de procesos para mejorar la

produccion de la empresa?

Si

No

Tal vez

11. ¢Considera necesario mejorar la produccién de la empresa?
Si

No

Tal vez

12. (Cree usted que es importante manejar indicadores de gestion para

medir la produccion?

Si

No

Tal vez
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13. ¢(Considera que se deberia capacitar a los empleados sobre el proceso
productivo de la empresa?

Si

No

Tal vez

14. ¢Estaria de acuerdo en que se mejore el proceso productivo por medio de

una reingenieria de proceso?

Si

No

Tal vez

15. ¢Aumentaria la productividad de la empresa el contar con indicadores
de gestion?

Si

No

Tal vez
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