UNIVERSIDADESTATAL PENINSULA DE SANTA ELENA
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL
FACULTAD DE INGENIERIA INDUSTRIAL

‘ITEMA"

“PROPUESTA DE MEJORA DEL SISTEMA DE PRODUCCION,
PARA OPTIMIZAR LOS RECURSOS Y ATENDER LA DEMANDA
DE MARQUETAS DE HIELO EN LA EMPRESA “ZONA FRiA”
UBICADA EN LA PARROQUIA ANCONCITO - CANTON SALINAS.

TESIS DE GRADO
Previo a la obtencioén del titulo de:

INGENIERO INDUSTRIAL

TUTOR:
ING. ISABEL BALON RAMOS MSc.

AUTOR:
PILLIGUA MERA RICARDO RAMIRO

SANTA ELENA - ECUADOR
2015



UNIVERSIDAD ESTATAL PENINSULA DE SANTA ELENA
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

FACULTAD DE INGENIERIA INDUSTRIAL
llTEMA"

“PROPUESTA DE MEJORA DEL SISTEMA DE
PRODUCCION, PARA OPTIMIZAR LOS RECURSOS Y
ATENDER LA DEMANDA DE MARQUETAS DE HIELO EN
LA EMPRESA “ZONA FRiA” UBICADA EN LA
PARROQUIA ANCONCITO - CANTON SALINAS.

TESIS DE GRADO
Previo a la obtencion del titulo de:

INGENIERO INDUSTRIAL

TUTOR:
ING. ISABEL BALON RAMOS MSc.

AUTOR:
PILLIGUA MERA RICARDO RAMIRO

SANTA ELENA - ECUADOR
2015



DEDICATORIA

En primer lugar a Dios por permitir cumplir esta meta tan anhelada,y
ensegundo lugar, ami esposa, padres y hermanos que gracias asu
contribucion de animo y apoyo impulsaron el deseo de superacion,

con €l firme objetivo de culminar mi carrera.



AGRADECIMIENTO

A las autoridades y al personal Académico de la Universidad Estatal
Peninsula de Santa Elena por poder liderar € proceso de formacién
profesional. En especial a cada uno de los profesores que conoci en mi
vida estudiantil, por sus conocimientos y experiencias otorgadas, por
tal motivo les reitero mis agradecimientos, mi total gratitud, respeto y

admiracion.

En particular, quiero agradecer ala Ing Isabel Balén Ramos tutora de

tesis porque con sus ideas cientificas profesionales orientd mi trabgjo.

Al Ing José Leones, gerente propietario de la empresa “ZONA FRIA”,
por el gran apoyo brindado, a abrirme las puertas de su empresa para

realizar este proyecto.



TRIBUNAL DE GRADUACION

Ing. Marco Bermeo Garcia M Sc. Ing. Marlon NaranjoLainez
DECANO (E) DELAFACULTAD DIRECTORDELA ESCUELA
INGENIERIAINDUSTRIALINGENIERIAINDUSTRIAL

Ing.Isabel Balén Ramos MSc.  Ing. Franklin Reyes M Sc.
TUTORDETESIS DEGRADOPROFESORDEAREA

Abg. Joel Espinoza Ayaa
SECRETARIO GENERAL



INDICE

DEDICATORIA. ....oeieiie e, |
AGRADECIMIENTO.......eiiiiiiei et I
TRIBUNAL DE GRADUACION.......oouviiiiiieieieee e, 11
INDICE ... ..ottt IV
INDICE GENERAL ... ...t ottt e, \Y,
INDICEDE IMAGENES.......ccovviiiiiiiiiee e V
INDICE DE TABLAS. ...ttt ettt ettt e e, VI
INDICE DE FIGURAS. .......oeiveieeiee e, VII

INDICE DE ANEXOS......cveuieiieiee e e e, Vil

GLOSARIO. ...t oo e e e e e e IX
ABREVIATURAS.......oiiiiiii e e et X

INTRODUCCION ... ..cutiiiiiiiteee it et et e e e Xl

CAPITULO |ttt 1
1. GENERALIDADES. .. ..o e e e e e 1
1.1. AntecedenteS de la emMpPreSa.......o.uve et e 1
1.3. Justificacion del tema..........c.ee i e 2
1.4. ObJEtiVO GENEIal... ... e e e e 3

1.5. Objetivos eSPECITICOS. .. vvveiiieeie e i e D

Vi



CAPITULO ittt D
2. SITUACION ACTUAL Y DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA.......... 5
2.1. DesCripCion de laemMPreSa. .. ... v ee e e e e e e e e 5
2 I I |V 3 o o PSPPSR
2. 0.2 VISION. et e e e e e e ee 20 D
2.1.3. Localizacion geograficadelaempresa.......o.oovvevviveeiiiieiiiie e e, 6
2.1.4. Estructuraorganizacional...............oceiiiiii i e £
2.1.5. INFraBStIUCIUNEL .. ... e e e e e e et e e e et e e e e 8
2.1.6. Distribucion deplanta............ccccoevee i e en 2010
2.1.7. El producto Yy SUS CaracCteristiCas. .. .....c.vvveeveiviieeene e e e veerie s 10
2.1.8. AIMACENAMIENTO. .. ...t et ettt e e e e e e e 11
2.1.9. DIStIDUCION. .. ... e e e e e e e 12
2.2. Sistemaproductivo aCtual...........c.coeveeeie i e 12
2.3. DesCripCion del ProCeS0.......vvvireeieie i eie e e e ie e e aee e 14
2.3.1. Llenado de la piscina de desleimiento................ccoevvviecvviiininnnn 15
2.3.2. Traslado de los moldes hasta la pisCina...........c.ccovvveiiiieiinineennn, 15
2.3.3. Desleimiento de [0S MOldes..........c.oovviriii i e 16
2.3.4. Descarga de 1as Mmarquetas. .. ......vuevuevever i e e e e e 17
2.3.5. Almacenado de 1as marquetas..........coveeveierieriee e e e e e e 18
2.3.6. Llenado de 10S MOIdES. .......ccouvieiiie e 18
2.3.7. Mapa del ProCeS0........ovvvierierieeceeee e ee e eeeienieiieneneeeneee, 19
2.3.8. Diagrama de flujo de proCes0.........covveieie it e, 20

2.3.9. Diagrama e reCOMIAO. .. ... v et e ee e e et e e e e e e e e 22

Vil



2.4. Elementos que intervienen en €l proCes.........cvvvrivriieiieineeeinenennn, 23
241 MANO AE OB .. ...t ettt et et e e e e e 24
W \V I (= o 1 0= 24
2.4.4. MAQUINGS Y EQUIPOS. .+ e vttt eeeaae et easeesen e ee e e ee e eneaenenaenaeeens 25
2.5. Control decalidad. .. ..........overiie i 26
2.6. Seguridad industrial...........ccoe e a0, 20
2.7. Impacto ambiental..........c..oeeie i s 27
2.8. Andlisis de los problemas en la situacion actual de la empresa.............. 27
2.8.1. Aplicacion de diagrama de Ishikawa.............ccccoiiiiieiiiiii i, 27
2.8.2. Aplicacion de diagrama de Pareto.............cooovveviiiieieiiie e, 28
2.8.3. ANAISISFODA ... e 31
2.8.3.1. FOIAlEZAS. .. ... et e e e e e e 31
2.8.3.2. OpOrtUNIOAAES. .. ... e e e et e e e e e e e 33
2.8.3.3. Debilidades. .........oiirie 33
2.8.3.4. AMEBNAZAS. .....ov it e 34
2.8 4. ENCUBSTAS. .. ... e et e e 34
2.9. Diagnéstico de laSituaCion..........c.veuveiie e e e e e v 37
CAPITULO T ettt e e 39
3. PLAN DE MEJORASDEL SISTEMA DE PRODUCCION.............. 39
3.1. Introduccion a mejoramiento del sistemade produccion..................... 39
3.2. Mgjoramiento de la planificacion y control de laproduccién................. 40
3.2.1. Planificacion de la produccCion..............ccovvvviiinicicicieieiec e . 41

Vil



3.2.2. Pronosticodelademanda. .. ... ....coovoe oo e, 43

3.2.3. Programacion de la producCiOn.............cooviiiiiiiiiiicie e e, 48
3.2.4. Control de laproduCCiON...........cvue vt i e e e e ea e 49
3.2.4.1. Sistema de control de INVentario.............cooovveeiieiiine e, 49
3.2.4.2. Control de calidad por hojas de verificacion.................ccceeeevcveeeee... 51
3.3. Mgoramiento dela movilizacion de los grilles................................B2
3.3.1. Implementacion de motores para movilidad del grille.........................52
3.3.2. Implementacion de cremalleras (rieles)...........cccoevviiiiiiiiiiiiennnn. 53
3.4. Mgoramiento del mantenimiento de las maquinasy equipos................ 53
3.4.1. Mantenimiento preventivo total.............cccoivir i, 54
3.4.2. Capacitacion a recurso humano.............cccvevevievie e cinienne e 04
3.4.3. Cronograma de actividades, capacitacion y mantenimiento..................55
3.5. Mgoramiento del proceso y tiempos detrabgo.............coovveeviennn, 55
3.5.1. Diagrama de recorrido PropueStO..........vuuerverieeeieieiieiieenee e e 55
3.5.2. Estudio de tiempo y MOVIMIENTO.......ovvveire e e 56
3.5.3. Elementos que intervienen en el proceso productivo.................e.........57
3.5.4. Determinacion del nUmero de 0bServaciones. ............o.oceveeernvenennen, 57
3.5.5. Factor de calificacion por € sistema WESTINGHOUSE.......................59
3.5.6. Calculo del tiempo estandar............o.ovveiieiie e e e e 59
3.5.7. EStandarizaCion. .. ... ....ou et e e 60
3.6. ANAlISISAE IS MEOIaS. .. ..o cve e e e e e 61



CAP I TUL O IV e e e e e e i, 62

4. PRESUPUEST O. . e e e e 62
4.1. Costo de lamejoraen € sistemade produccion................ccccceeerierenn .62
4.1.1. Mgjoramiento de la planificacién de produccion...............................62
4.1.2. Mgjoramiento de lamovilizacion delosgrilles.............ooviviiin i, 63
4.1.3. Megjoramiento del mantenimiento de las maquinasy equipos............. 64
4.1.4. Megjoramiento del proceso y tiempos detrabgo..............cceevvvnenn.... 64
4.1.5.- Costo total de la propuesta de mejoramiento................................65
4.2. Financiamiento € iNVErSION..........cuuue i it et e e e 65
4.3. Andlisis Costo Beneficio..........cooovvieiii i eenn..06
4.4. RecuperaCion de lainVersion. ... ....covvveve e i e e e e 68
5. CONCIUSIONES. .. ...e ettt e e e e e e e e e nenen e .09
6. RECOMENAACIONES. .. ...ttt et e e e e e e 71

7. Bibliografia........coovueeie i e (3



INDICE DE IMAGENES

Imagen nl] 1: Localizacion de la empresa..........o.vovevviieinniennnnns

6

Imagen ni1 2- Distancia “ZONA FRIA” —Puerto.......................

7

Imagen ni] 3:- Almacenamiento de marquetas de hielo.................

11

Imagen ny4.- Vehiculo de la empresa para distribucion...........................
Imagen n, 5.- Despacho de las marquetas...........cccoveiveiiiinenn e,

Imagen Nl 6.- Llenado de PiSCINa.........uvuuveiieineiniiie e eenaas

15

Imagenni] 7- Traslado de 1os moldes..........ccoooii i

16

Imagen ni 8- Desleimiento del hielo......... ...,

17

Imagen nil 9- Descarga de las marquetas. .........oovevveevnvenveiieieiiee e,

17

Imagennil 10- Llenado de los moldes..........c.ooeiniii i,

18

IMagen NIT 11 COMPIESOT ... ... ettt e e e e e e et e eens

25

Xl



Imagen NI 12: EVAPOTAdOr. .. ... ouereeee e e e e ee e e ee e e e e e eeeee
25
Imagen NLT 13- CONABNSAUOT. .. ... vue vt e e e e e e e e e e e eaaan
25
Imagen ni] 14- Motorl, RecirculaCion.............ccocveiviiiiii i,
25
Imagen Nl 15: Motor 2, TrtUraCioN.........ueuuveeeie e e e e e v ieere e e
25
Imagen ni] 16- Motor 3, Ventilacion forzada................coooieiiiiii i,
25
IMagen NI 17: SEIPENLIN. .. ...t e e e e e e e

25

INDICE DE TABLAS

Pag.
Tablan, 1.- Descripcion de las areas productivas............coocveevevieiiiiiiiiine. 9
Tablanll 2: Unidades producidas A0 2014..........coovviviiiiiiiiiiie e,
14
Tablan(! 3- Resumen de actividades................cooiii i i

22

Xl



Tablan(] 4: Distribucion de COIOreS. .. .......c.oviiriie i e
23
Tablan(! 5- Listado de actividades.............oovvrveiiiiiiee e
23
Tablan] 6- Caracteristicasy volumen de lamateria primaen € proceso

0100 101 1Y D
Tablan] 7- Descripcion de las magquinas y eqUipP0S........evvevevvervennieneennnn.
25
Tablan] 8- Rango de ValoresS..........cveuiieiieie i i e e
30
Tablan] 9: Recoleccién de datos sobre problemas...................c.ceeieen
30
Tablan(! 10- Tabulacion de 10S datos............ccovviviii i,
31
Tablan] 11: Estimacion anual de marquetas de hielo (PmS)..........ccceceveeneee.
44
Tablan] 12: Estimacion anual de marquetas de hielo (Pmp).......cccccveveeeeenenne.
46
Tablan] 13- Estimacion semanal de marquetas de hielo (Pmp)...................
47
Tablan] 14: Estimacion mensua de marquetas de hielo (Pms)...................

48

Xl



Tablan] 15: Descripcion de 10S MOtOreS..........vvvveiieiieie e e ieeiiee
53

Tablan® 16.- Programa de mantenimiento preventivo.............................. 54

Tablan® 17.- Programa de capacitaCion..................evveveeveeieiieinieneennnne, 55
Tablan] 18: Listado de actividades propuestos. .........oovevvevvenienieriiinennns.

56

Tablan] 19: Muestras para el estudio de tiempo...........ccoevvvvviineinnnnn

58

Tablanl] 20- Calificacion mediante el sistema WESTINGHOUSE..............

59

Tablan] 21: Asignacion de NPDF.........c.cciiiii i e e e e
60

Tablan® 22.- Costos de la planificacion de laproduccion......................... 63

Tablan® 23.- Costo del mejoramiento de lamovilidad delosgrilles............ 64
Tablan® 24.- Costo del mantenimiento de méguinasy equipos.................. 64
Tablan® 25.- Costo del estudio tiempo MoVIimiento..............cc..vevvenvennnn. 65
Tablan® 26.- Costo total de la propuesta..............cceeevvevveeereeeieneenennnnnnn, 65

XV



INDICE DE FIGURAS

Pag.
Figuran, 1.- Estructura organizacional................cooooiiiiiiiiiiii e e e 8
Figurang 2.- Mapa de PrOCESO......uueteetie it e e eeeteee e e e e e eeees 19
Figurang 3.- Diagrama 0 PrOCESO.......uuueeueeetetetee e eieeeve e enaeens 20

Figuran, 4.- Diagrama de analisis de proceso............ccvvvveveiiviiiennennann. 21

Figuran, 5.- Diagrama de IShikawa............ccoovieiie i e, 28
Figuran, 6.- Diagrama de Pareto..........cc.veuuveiveiieie e e ce e eeeaeeaes 29
Figuran, 7.- Resultados de 1as nCUeStas. .........c.vevievievievie i, 35
Figuran, 8.- Sistema de produCCioN..........c.vveuieiie e iie e e eeiiens 41
Figurang 9.- Produccion 2014..........ieiieiie e e e e e e 42

XV



Figuran, 10.- Produccion en la primerasemanade enero 2014.................

INDICE DE ANEXOS

Anexo nl] 1: Distribucion de planta (vista SUPErior).........cocevvveevevnnennnnn
76
Anexo n[] 2: Distribucion de planta (area de implantacion).......................
77
Anexo nl] 3: Diagramaderecorridoactual..............cooovvvieiii i
78
Anexo nl] 4: Formato para las enCuestas..........ovvveveeevn i

79

XVI



Anexo n[J

80

Anexo n[J

81

Anexo n[J

82

Anexo n[J

82

Anexo n[J

83

Anexo n[J

84

Anexo n[J

85

Anexo n[J

86

Anexo n[J

87

Anexo n[J

88

Anexo n[J

89

5- Matriz de Indicadores de gestion............ccooevvviie e e ennn,

6= Planificacion de la produccion.............ccovviiiiiiiiiieeeene,

7= Programacion mensual de la producciéon

8- Programacion semanal de la produccion

9- Hojas de verificacion para el control de la calidad

10: Ubicacion de las cremalleras mecéanicas y motores

11: Vista Isométrica Motor 1y cremallera l.............

12: Motor 1y cremallera 1

13: Vista Isométrica motor 2 y cremallera 2...............

14: Motor 2 y cremallera 2

15: Programa de mantenimiento preventivo total

Xvil



Anexo n[] 16- Cronograma de actividades, mantenimiento y capacitacion......

90

Anexo nl] 17- Diagrama de recorrido propuesto..........ovveeveeevneereenneennns

91

Anexo n° 18.- Tabla estadistica de distribucion t de student........................ 92
Anexon(l 19: Observaciones muéstrales adicionales.............ccoceeevviinnnen

93

ANEX0 N° 20.- EStaNdarizaCion..........ee e ee e e et e e 94

GLOSARIO

Alternabilidad.- Accién de variar las actividades con uno o més personas, de

acuerdo alo planeado.

Correlacion.-Correspondencia o relacion reciproca entre dos 0 mas cosas 0 serie

de cosas.

Desleimiento.- Disolver y desunir las partes de algunos cuerpos por medio de un

liquido.
Estandar es.- Tipo, modelo, patron, nivel.

Fredn.- Gas noble, utilizado como refrigerante, o factor de congel acién.

XV



Monitoreo.- Acciones coordinadas para e control o para la obtencion de

informacion.
Regr esion.- Retrocesion o accion de volver hacia atras.

Suscitan.- Hechos ocurridos.

ABREVIATURAS

INP.- Instituto Nacional de Pesca.
NPDF.- Necesidades Personales, Demoras, Fatigas.
Prox.- Préximo.

XIX



Mant.- M antenimiento.

INTRODUCCION

El presente trabajo contribuird a correcto desempefio de las actividades de
planeacion y programacion de los recursos que se utilizan para la elaboracion de
la marqueta de hielo en la empresa “ZONA FRIA”, iniciando con la descripcion
de los antecedentes de la empresa; sus inicios, &reas operativas y demés

generaidades.

A continuacion, se redliza un andlisis de la situacion actual de la empresa, en
concordancia a proceso de la elaboracion de las marquetas de hielo, aplicando
una serie de herramientas para la determinacion de los problemas existentes en

dicho proceso, y estableciendo el correspondiente diagnéstico de la situacion.

Posteriormente, se establece e grupo de megjoras aimplementarse con € objetivo

de minimizar los gastos innecesarios en la produccion, con base en €l andisis de

XX



la demanda, através de la utilizacion de los prondsticos, e indicadores de gestion
para € control de la produccion, y estdndares de tiempo en los procesos
productivos, garantizando contar con € producto necesario de acuerdo a las

necesidades del sector pesquero.

Finalmente se efectlia un andlisis econémico del proyecto, con € objetivo de
establecer los rubros correspondientes a las fases de estudio e implementacion del

mismo, incluyendo € andlisis costo-beneficio y la recuperacion de la inversion.
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CAPITULO|

1. GENERALIDADES.

1.1. ANTECEDENTESDE LA EMPRESA.

La empresa “ZONA FRIA” ubicada en la Parroquia Anconcito, empezd sus
actividades de elaboracién de marquetas de hielo en € afio 2004, con la finalidad
de cubrir |as necesidades de un puerto pesquero en vias de desarrollo, como lo era

en ese entonces el puerto pesquero artesanal de Anconcito.

La empresa contaba con &rea operativa de 64m?, una bodega de amacenamiento
de 108m?, y un sistema de congelacion a partir de freon-12, producto que no es
muy nocivo para la saud ni e medio ambiente, pero que su costo de
mantenimiento para este sistema es muy elevado. Se trabajé con normalidad hasta
el afio 2008 periodo en el cual la administracion presenta diversas situaciones que

obligan avender lafébrica

Con nueva administracién, se empieza a producir las marquetas de hielo con las
mismas caracteristicas que habia tenido desde sus inicios, hasta € afio 2011, afio
durante el cual se presentan fallas en € sistema de congelamiento y se produce

una paralizacion inevitable de actividades; por tal motivo, la administracion se ve



obligada a gestionar un préstamo en la CFN, con € fin de realizar una ampliacion
de sus instalaciones, gustandose a los organismos de control, y sobre todo
cumplir con los requerimientos del producto en el puerto,que para la fecha

sobrepasaban la capacidad de produccion.

Un afio més tarde concluidos los trabajos de ampliaciéon y cambios de equipos, se
ha trabgjado con normalidad hasta la fecha, en funcion producir marquetas de
hielo de acuerdo a las necesidades de la comunidad pesquera y cubrir la demanda
en e puerto, gracias a talento humano, y a la administracion encaminada a
incorporar acciones técnicas, en busgueda de una sustentabilidad y rentabilidad,

econdémicay ambiental.

1.2.JUSTIFICACION DEL TEMA.

Realizar mejoras en el sistema de produccion, en la empresa “ZONA FRIA”, dela
Parroguia Anconcito, es importante porque permitird optimizar los recursos
utilizados en &l proceso de elaboracion de la marqueta de hielo y aprovecharlos de
una manera eficiente con €l fin de elevar productividad en la empresa en un 66%,
garantizando un eficiente mangjo de inventario a través de un stock de seguridad
preciso de marguetas de hielo y que la calidad del producto este acorde con los

requerimientos del cliente en todo momento.



Desde e punto de vista de la Ingenieria Industrial se validaran los métodos y
técnicas de investigacion en e campo del problema y en los procesos de

produccion, calidad, seguridad industrial, analisis financiero y economico.

Esto sera posible basados en analizar la demanda variante y programar de acuerdo
a los pronésticos, beneficiando a los trabgjadores a establecer estandares de
tiempos en la elaboracion de marquetas de hielo, y horarios de trabajos de acuerdo
con la exposicion a bajas temperaturas, satisfaciendo la demanda en el momento
de su requerimiento y asegurando e stock, cuando en e puerto no exista la

necesidad de utilizar € producto.

Ademas de permitir optimizar 10s recursos y minimizar los gastos innecesarios
mejorando la rentabilidad tanto para la empresa; a incrementar las ventas, como
para los pescadores y comerciantes, eliminando la necesidad de adquirir este
importante insumo en un lugar algjado, a referirse a Canton La Libertad y a
puerto de Santa Rosa, eliminando asi € uso de recursos improductivos haciendo

factible este proyecto.

1.4. OBJETIVO GENERAL.

Mejorarel sistema de produccién, aplicando un plan de mejoramientopara
laoptimizacionde |os recursos, atendiendo la demanda de marguetas de hielo en la

empresa “ZONA FRIA” de la Parroquia Anconcito.



1.5. OBJETIVOS ESPECIFICOS.

Determinar |os antecedentes y campo de accion de lainvestigacion.
Ejecutar un estudio y diagndstico de la situacién actual en la empresa.
Establecer el plan de mejoras.

Realizar un estudio econdmico y financiero.



CAPITULO I

2. SITUACION ACTUAL Y DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA.

2.1. DESCRIPCION DE LA EMPRESA.

La empresa “ZONA FRIA” se dedica a la elaboracion de marquetas de hielo y
ofrecerlas a cliente en sus dos presentaciones; en marguetas enteras y en hielo
triturado, abasteciendo a mercado local, directamente al comerciante minoristay
mayorista que labora en e puerto artesanal de Anconcito. Cuenta con
instalaciones que han sido mejoradas y de esta manera obtener un producto que
esté acorde con los requerimientos del mercado local y provincial para satisfacer

la demanda del producto y los pedidos.

2.1.1.- Mision.

“ZONA FRIA”, empresa dedicada a la elaboracion y distribucion de marquetas de
hielo, en sus dos presentaciones, de forma entera y de manera triturada
Ofertdndolas a la comunidad pesguera en general, de manera directa y sin
intermediarios con € objetivo de satisfacer las necesidades de adquisicion de este

importante insumo en el momento preciso de su requerimiento.



2.1.2.- Vision.

La empresa seproyecta como una de las mejores, dedicadas a la elaboracion de
marquetas de hielo y ofrecerlas a publico de una manera; rgpida, eficiente y
segura, mejorando continuamente el sistema productivo, asegurando la calidad del
producto. Cuenta con un personal equipado, capacitado y orientado en funcion de

cubrir la demanda satisfaciendo las necesidades de un puerto en desarrollo.

2.1.3.- Localizacion geogr afica de la empresa.

La empresa “ZONA FRIA” se encuentra ubicada en la via principal de ingreso a
la Parroguia Anconcito, Cantén Salinas, Provincia de Santa Elena, como se
muestra en la siguiente imagen.

Imagen n°1.

L ocalizacion geogr éfica de la empresa.

CAncon
Fsa 15

Fuente: Satelital Google Earth.
Autor: Ricardo Pilligua M.



Situada especificamente a 3.5 km del puerto, como se muestra en la imagen
siguiente, este distanciamiento del puerto no influye de manera negativa en la
produccion y venta del producto, por €l contrario es una opcién de crecimiento a
largo plazo, caso que no se dariasi se encontrara en e puerto, sector la playa, por

€l reducido espacio con el que se cuenta en e sector.

Imagen n° 2.
Distancia “ZONA FRIA” — Puerto.

Fuente: Satelital Google Earth.
Autor: Ricardo Pilligua M.

2.1.4.- Estructura organizacional.

La empresa, “ZONA FRIA” elabora marquetas de hielo y las expende en general
al sector pesquero; comerciantes mayoristas, minoristas y pescadores, en sus
presentaciones, hielo en marquetas y triturado. Esta liderada por un equipo de
trabajo e cual esta precedido por; el gerente general encargado de la direccion de
la empresa, una secretaria encargada de la funcion administrativa, un jefe de

planta que controla las operaciones laborales en |la empresa, y de acuerdo al turno,



tres trabagjadores son asignados a las éreas de produccion, almacenamiento y
despacho, ademas de un chofer profesional encargado de la distribucion, como se
muestra en la siguiente figura. Administracion dinamica y proactiva en basqueda

del desarrollo de laempresa, de manera responsable, agil y eficiente.

Figuran®1

Estructura organizacional

Trabajadores
ler turno
08:00 - 16:00

Jefe de
planta

Gerente

Trabajadores
2do turno
16:00 —00:00

\ 4

General

A4

Secretaria

Trabajadores
3er turno

Fuente: Fébrica de hielo “ZONA FRIA”
Elaborado por: Ricardo PilliguaM.

2.1.5.- Infraestructura.

La empresa cuenta con un cerramiento de 2304m?, del cua se utiliza el 40% en
estructuras relacionadas a proceso productivo de elaboracion de marquetas de
hielo, e 60% restante dentro del areatotal, se utiliza como estacionamiento con la
vision de una posible expansion a largo plazo. La infraestructura posee seis éreas

de trabajo, espacio donde se desarrolla la actividad fisica e intelectual, en pro del



beneficio de la empresa por parte de los trabgjadores, las cuales comprenden;
administrativa, produccion, desleimiento, almacenamiento y despacho, las mismas

que se detallan en latabla siguiente:

Area administrativa, espacio acondicionado para; gerencia, secretaria y
jefe de planta.

Area de maquinas y equipos, lugar donde se encuentran los equipos
utilizados en el proceso productivo.

Area de produccion, espacio donde se encuentran los grilles sumergidos,
en salmuera (80% salinidad) que circulaa-7.2 °C.

Area de dedeimiento, lugar donde se encuentra la piscina de
sumergimiento de los grilles, paraque e hielo ceda de los moldes.

Ar eadeal macenamiento,sitiodondesea macenal asmarquetasdehielo.

Area de despacho, lugar donde se expende e hielo a cliente, en

marquetas o trituradas segn su requerimiento.

Tablan®1

Descripcion delas areas productivas.

T A Dinenores Areaiold fetiabyadore

Administrativo 4mx4m  16m° 3
Maquinasy equipos 6m x 9m 54m? 1
Congelamiento 10m x 13m 130m? 3
Desleimiento 6m x 10m 60m? 3
Almacenamiento 6m x 10m 60m* 1
Despacho 3mx 7m 21m® 2

Fuente: Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.



2.1.6.- Distribucion de planta.

La distribucion de planta en la empresa “ZONA FRIA”, fue disefiada para estar
acorde con los procesos involucrados en la elaboracion de la marqueta de hielo y
gue se conecten de tal manera que se asegure la produccion contando con €
producto cuando este sea requerido para €l abastecimiento del mercado local, esta

distribucién se muestraen losanexosn® 1y 2.

2.1.7.- El producto y sus car acteristicas.

La empresa produce las marquetas de hielo a partir del agua potable. El hielo es
uno de los estados en que se presenta e agua en la naturaleza, a nivel del mar e
agua pura se congela a 0°C, a congelarse disminuye su densidad por lo que
aumenta de volumen (al igual que e galio, bismuto, acido acético, antimonio y
silicio); la mayoria de sustancias se contraen, esta propiedad evita que se congele
en su totalidad. El agua ubicada cerca de las regiones polares, debido a que €

hielo flota, queda expuesto alos cambios atmosféricos en cuanto a la temperatura.

A nivel industrial, las marquetas de higlo presentan las siguientes caracteristicas,
las cuales estén plenamente establecidas por € peso que deben poseer, dejando la
posibilidad de variar las dimensiones de acuerdo a los requerimientos de la

empresay del cliente, y estas son;

Longitud; 1.20m,

Altura; 0.40m,
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Espesor; 0.20m, y

Peso; 115kg.

Estos parametros no pueden ser incrementados, puesto que la carga nominal de un
hombre es de 125kg, cualidades que son requeridas en €l almacenamiento ya que

las marquetas de hielo son ubicadas de manera vertical.

2.1.8.- Almacenamiento.

El amacenamiento se lo realiza una vez que la produccion esta lista, entonces las
marquetas son trasladadas hasta el espacio acondicionado para su conservacion y
ubicadas de forma vertical, como se muestra a continuacion, en € cua se pueden
amacenar hasta 1000 marquetas de hielo, manteniéndose a una temperatura

controlada de -5°C, gracias a sistema de ventilacion forzada.

Imagen n° 3

Almacenamiento de marquetas de hielo.

Fuente: Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.
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2.1.9.-Distribucion.

Una vez que las marquetas estan listas y amacenadas, se procede, de acuerdo al
pedido y € requerimiento, si e hielo es triturado o entero, paralo cual se expende
directamente desde |a bodega hasta el automotor del cliente, en caso de contar con
vehiculo propio, o en su defecto la empresa cuenta con un vehiculo con capacidad
de 120 marquetas enteras y 150 trituradas, para su distribucion, como se muestra

en laimagenes siguientes.

Imagen n° 4 Imagen n°5

Vehiculo dela empresa. Despacho de las mar quetas

Fuente: Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.

2.2. SISTEMA PRODUCTIVO ACTUAL.

La empresa produce de manera continua marquetas de hielo desde sus inicios,

después de una paralizacion de 9 meses, se logré redizar una ampliacion y
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cambios de equipos, desde entonces se labora con un sistema de congelacion por
amoniaco, dando como resultado un incremento en la produccion sin llegar a
cubrir la demanda existente en e puerto, la mayor parte de la produccion es
ofertada a la comunidad local, aunque cada cierto tiempo agunos clientes
reservan pedidos con anticipacion, debido a la demanda durante ciertos periodos

de tiempo.

o Capacidad de produccion dela empresa.

La empresa cuenta con area de produccion de aproximadamente 130m?, como se
muestra en la tabla n°1, € mismo que comprende 4 hileras de 26 grilles,

compuesto por 10 moldes cada uno, ofreciendo un total de 1040 moldes.

La producciéon de las marquetas de hielo se extrae de acuerdo a tiempo de
congelacion y la capacidad de los equipos, que se realiza cada 24 horas, después
de este lapso, 780 marquetas son retiradas del area de congelacion y puestas a

disposicion para su posterior amacenado.

La empresa tiene una capacidad de producir ininterrumpidamente 20708
marquetas mensuales, estimando 4 semanas de trabajo. En los meses de; Enero,
Mayo, Agosto y Octubre, se suma una semana mas, de acuerdo a los dias del afio
que son distribuidos en los meses, produciendo un 15.48% mas que e promedio

durante este tiempo.
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La distribucion de la produccion, de enero a diciembre, correspondiente a afio
2014 se muestra en la tabla siguiente, periodo durante e cual se elaboré un total
de 248500 marquetas de hielo, produccién que se realizo de manera continuay sin
programacion.

Tablan®2
Unidades producidas Ao 2014

Voo Unideces

Enero 23100
Febrero 19600
Marzo 19600
Abiril 19600
Mayo 24500
Junio 19600
Julio 19600
Agosto 24500
Septiembre 19600
Octubre 24500
Noviembre 19600
Diciembre 14700
Totd 248500

Fuente: Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.

2.3. DESCRIPCION DEL PROCESO.

En la eaboracion de las marquetas de hielo, los procesos involucrados son los
siguientes; llenado de la piscina de desleimiento, traslado de los moldes hasta la
piscina, desleimiento de los moldes, descarga de los moldes, almacenado de los
mismos, y por ultimo llenado de los moldes. Estos procesos se describen a

continuacion y los tiempos correspondientes expuestos en lafiguran® 4.
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2.3.1. Llenado dela piscina de desleimiento.

El proceso empieza con la captacion del agua del suministro de la linea de
alimentacion de la empresa AGUAPEN EP, para € efecto se acciona una bomba
de %2 hp, la misma que hace circular € agua, por unatuberia de 2.5in de diametro
hasta la piscina de desleimiento,accion realizada por €l trabajador 2 (de acuerdo a
la asignacion de responsabilidad expuesta en latablan® 5), quien lallena hasta un

65% de su capacidad, como se muestra a continuacion.

Imagen n° 6

Llenado de piscina

Fuente: Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.

2.3.2. Tradado delos moldes hasta la piscina.

Cuando € aguaen los moldes se congela completamente (se cierra e hielo) y la

piscina de desleimiento esta llena se eleva un grille, que contiene 10 moldes de
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marquetas de hielo, con la ayuda de un tecle industrial de 2 toneladas de
capacidad, el cual es empujado por €l trabajador 1, como se muestra en laimagen

siguiente y trasladado hastala piscina.

Imagen n°7

Traslado delos moldes.

Fuente: Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo FilliguaM.

2.3.3. Desleimiento de los moldes.

Una vez en la piscina 'y con la ayuda del tecle, los moldes son inmersos en ella

aproximadamente 6 min.Por e trabagjador 1, hasta que € hielo ceda de las

marquetas, como se puede observar en laimagen siguiente, luego los moldes son

elevados y trasladados unos metros para su descarga.
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Imagen n° 8
Dedeimiento del hielo.

Fuente; Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.

2.3.4. Descarga de las marquetas.
Cuando € hielo ha cedido del molde y se encuentra en la zona de descarga, €

trabgjador 1 gira e grille y las marquetas son vaciadas, como se observa a

continuacion, luego son desplazadas hasta la zona de a macenado.

Imagen n°9
Descar ga de las mar quetas.

Fuente: Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.
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2.3.5. Almacenado de las mar quetas.

En la zona de descarga € trabgjador 1, transfiere las marquetas de hielo hacia la
zona de almacenamiento, lugar en el cual se encuentra el operario 3 ala esperade

ellas, quien se encarga de colocar las marquetas en forma vertical.

2.3.6. Llenado delos moldes.

Finalmente e grille es sumergido nuevamente en la piscina, por € trabajador 1,
para ser llenado como se puede apreciar en la imagen siguiente, posteriormente
sera colocado en la cuba de refrigeracion para empezar € ciclo de nuevo a sacar

otro grille con las marquetas ya formadas.

I magen n° 10

Llenado de los moldes.

Fuente: Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.
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2.3.7.- Mapa de proceso

En la figura siguiente se muestra el mapa de proceso que es desarrollado por la
empresa, en la elaboracion de la marqueta de hielo con € objetivo de llegar a

cubrir los requerimientos del cliente en torno al producto.

Figuran®?2

Mapa de proceso.

PROCESO ESTRATEGICO

PRODUCCION PEDIDOS A
EN LINEA CONVENIENCIA

V

PROCESO CLAVE
Llenado Traslado de Desleimiento
de piscina los moldes de los moldes

Llenado de
los moldes

‘ Descarga ' Descargade ‘ Almacenado de
las marquetas las marquetas

PROCESO DE APOYO

TALENTO MANEJO DE
HUMANO EXISTENCIAS

Fuente: Fébricade hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo PilliguaM
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2.3.8. Diagrama de flujo de proceso.

El diagrama de flujo de proceso, en la siguiente figura, muestra en forma general
las diferentes actividades que intervienen dentro del proceso productivo,

visualizando € inicio y fin del proceso de elaboracion de marquetas de hielo.

Figuran®3

Diagrama de proceso.

Esperar un
instante

[Llenado de piscina

éSe cerré
el hielo?

\
[ Retirar el grille ]

[Introducir enla piscinaJ

Esperar un
instante

[ Retirar el grille ]

[ Girar el grille ]

Almacenado

Llenargl grille ]
|

[ Ubicar el grille ]—@

Fuente: Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.
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Para € posterior andlisis de los procesos se redliza € siguiente diagrama de
andlisis de flujo de proceso, cuando € proceso de extraccion de las marquetas de

hielo bordeaba la mitad, |os resultados se exponen a continuacion.

Figuran®4

Diagrama de analisis de procesos.

L. i Distancia Tiempo
Descripcion del proceso Simbolos
Metros Segundos
Llenado de la piscina. — 177,27
Traslado hasta la cuba de [
i . > 8 45,98
refrigeracion
Inspeccion de los moldes 4,85
Elevar un grille de la cuba
. ., 34,64
de refrigeracién [
Halar hasta la piscina de ~
8 48,5
desleimiento — |
Introducir en la piscina <] 28,89
Ins i dael
. peccionar que cedae > 4,29
hielo de los moldes
Levantar los moldes | 10,47
Halar hacia la zona de [
1alaz — 2.5 7,22
almacenado — |
Girar el grille <] 9,81
. —
EmPUJar las marquetas — 40,31
hacia la bodega
Almacenar las marquetas 108,05
Halar los moldes hasta la >
- 2.5 4,25
piscina de llenado |
Sumergir el grille en ella
42,57
parallenar los moldes
Elevar el grille | 10,05
Trasladar el grille hasta la [
griie ne > 8 48,5
cuba de refrigeracion
Colocar dentro de la cuba
. - < 27,3
de refrigeracién
8 2 1 5 1 29 652,95

Fuente; Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.
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A continuacion en la tabla, se muestran los resultados de cada una de las
operaciones efectuadas en e proceso de elaboracion de marquetas de hielo
correspondiente a la extraccion de un grille de 10 moldes, por 1o que este proceso

serepite 78 veces, debido a que la produccion de un lote contiene 780 marquetas.

Tablan®3
Resumen de actividades.

Resumen de actividades
Operacién
Inspeccion
Almacenado
Transporte
Demora

= U=, N 0

Distancia en metros 29
Tiempo en segundos 652.95

Fuente: Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: RicardoPilliguaM.

2.3.9. Diagrama derecorrido.

El diagrama de recorrido, expuesto en el anexo n° 3, muestra el movimiento de los
trabajadores y de la marqueta de hielo en € transcurso del turno asignado, periodo
en € cual se realizan los proceso de; extraccion, desleimiento y almacenado del
producto, € mismo que esta plasmado sobre € plano de la empresa, e indica las

&reas de; estancia de los trabajadores, produccidn, almacenamiento y despacho.

Gracias aladistribucion de colores expuesta a continuacion, se puede apreciar que
el trabgador 1 realiza mayor nUmero de movimientos en comparacion con los

trabgjadores 2 y 3, por lo que no existe una alternabilidad entre | os trabajadores.
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Tablan®4

Distribucion de colores

COLORES RESPONSABLES
Trabajador 1
Trabajador 2
Trabajador 3

Producto

Fuente: Fébricade hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo PilliguaM.

En la tabla a continuacion, se muestra €l listado de actividades, 1a operacién vy el
trabgjador responsable en los procesos antes mencionados, en relacion a la

elaboracion de la marqueta de hielo en la empresa “ZONA FRIA”.

Tablan®5
Listado de actividades.
Lista de actividades
#de Actividades Clasificacion|Responsable
Actividades
1 Llenado de piscina Operacion |Trabajador 1
2 Traslado hasta la cuba Transporte |Trabajador 2
3 Inspeccién de los moldes Inspeccion |Trabajador 2
4 Elevar un grille Operacion |Trabajador 2
5 Halar hasta la piscina Transporte |Trabajador 2
6 Introducir en la piscina Operacion |Trabajador 2
7 Inspeccionar que ceda el hielo Inspecciéon [Trabajador 1
8 Levantar los moldes Operacion |Trabajador 2
9 Halar hasta el almacenado Transporte |Trabajador 2
10 Girar el grille Operacion |Trabajador 2
11 Empujar las marquetas a la bodega |Demora Trabajador 1
12 Almacenar las marquetas Almacenado |Trabajador 3
13 Halar los moldes a la piscina Transporte |Trabajador 2
14 Llenar los moldes Operacién |Trabajador 2
15 Elevar el grille Operacién |Trabajador 2
16 Halar el grille hasta la cuba Transporte |Trabajador 2
17 Colocar el grilleen la cuba Operacién |Trabajador 2

Fuente: Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo PilliguaM.

24. ELEMENTOSQUE INTERVIENEN EN EL PROCESO.

Los elementos que intervienen en € proceso de elaboracion de la marqueta de

hielo son; mano de obra, materia prima y maguinas y equipos. Cada uno con un
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rol importante dentro del proceso productivo, por |o que si alguno presentara un
inconveniente, afectaria directamente la productividad de la empresa. Estas se

describen a continuacion.

2.4.1. Mano de Obra.

La actividad de elaborar marquetas de hielo requiere de mucha fuerza en los
procesos de; produccion, amacenado y despacho, por lo que la edad del personal
estd comprendida entre 18-30 afios, el cua debe tener conocimientos generales
sobre; planificacion, control de inventarios, seguridad y calidad. Actualmente la

empresa no realiza ningun tipo de capacitacion al personal.

2.4.2. Materia prima.

La materia prima en la elaboracién de marquetas de hielo es el agua, participando
de manera directa en € proceso y de maneraindirecta se encuentran; el amoniaco
y lasalmuera, las cuales muestran su proporcion en volumen en la tabla siguiente,

de acuerdo ala produccién de un lote de 780 marquetas de hielo.

Tablan®6
Caracteristicasy volumen delamateria primaen € proceso productivo.
| Nombre Descripcion Cantidad |
Agua Incolora, inholora e insipida, 99.84m°x lote
Amoniaco Compuesto gaseoso, NH3 38 botellas x 64kg
Fijoen e sistema
Salmuera Posee un elevado contenido en 190m?

sales, en especia cloruro desodio  Fijo en e sistema

Fuente: Fébrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.
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2.4.3. Maquinasy equipos.

En €& proceso de elaboracion de marquetas de hielo se utilizan diferentes tipos de
maguinas y equipos, cada una con funciéon diferente de la otra, las que se

encuentran detallados a continuacion;

Tablan®7

Descripcion delas maquinasy equipos.

Denominacion Descripcion Caracteristicas

Comprimeel gasy | 110atm,
lo enviaal 150°C, 460V

Compresor evaporador.

El gas comprimido, | 7.2°R, 220V
seexpandey es
Evaporador recirculado por e
motor acoplado con
las aspas

Enfriae amoniaco 15CV, 460V

queingresad
Condensador | compresor.

Recirculacion, tecle, | 2CV,220V
trituracion,
Motores ventilacion forzada,
condensador.

A través de este| @2.5in,18m
Serpentin circulael, NHs.

Fuente: Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.
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2.5. CONTROL DE CALIDAD.

La calidad de un producto, es|o que separa a una empresa de la competencia, y la
ubica por encima o por debgjo de ella, cuando € producto es de calidad cumple a
cabalidad con los requerimientos del cliente, hoy en dia se presenta como
sinbnimo de buena gestion empresarial. Actualmente la empresa no cuenta con un

formato general, ni especifico parael control de calidad de las marquetas de hielo.

2.6. SEGURIDAD INDUSTRIAL.

Todas las empresas, por pequefias que estas sean, presentas factores de riesgo en
sus actividades productivas o0 de servicios, términos como; peligro, riesgo o
incidente, son utilizados en momentos que € accidente no se concreta, y por 1o

tanto los riesgos no son tomados en cuenta por no presentar |esiones de gravedad.

La empresa no cuenta con un espacio fisico destinado al érea de seguridad
industrial, entrega de equipos de proteccion personal EPP (botas, guantes y traje
de aislamiento térmico), o un plan de contingencia, que desarrolle programas de
trabgjo y capacitaciones, para preservar laintegridad del personal, en la empresa

se presentan varios factores de riesgos, tales como;

M ecanico; golpes por resbaladas debido a piso himedo,
Quimico; €l amoniaco puede causar quemaduras en la piel, dafios en los
ojos eirritacion en lafaringe esto a realizar un mantenimiento correctivo,

Ergondmico; no elevan las marquetas de 125kg, flexionando las rodillas.
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2.7.IMPACTO AMBIENTAL.

La fébrica de hidlo “ZONA FRiA”gerce un impacto ambiental; de
maner apositivagenerando plazas de trabgjo en €l sectory actividad en una zona
de escaso movimiento, de manera negativa a despachar € producto este
sufreundeshielo  generandodepdsitosdeaguaenel frentedelaempresa  formandose
criaderos de mosquitos,ademas de existir la preocupacion en la comunidad de que
pueda existir una fuga masivadeamoniaco(NHsfuente de congelacion) en
cualquier momento, y contamine de forma considerable los alrededores y el medio

ambiente, considerando que se realizan mantenimientos correctivos.

2.8. ANALISIS DE LOS PROBLEMASEN LA SITUACION ACTUAL DE

LA EMPRESA.

Para € andlisis de los problemas existentes en € proceso de elaboracion de
marquetas de hielo, recurriremos a la aplicacion de los diagramas de Ishikawa y

Pareto, con € objetivo de tener unavision més ampliay detallada.

2.8.1. Aplicacion de diagrama de I shikawa.

El diagrama de Ishikawa, o llamado también Diagrama Causa-Efecto, permite
identificar, clasificar y exponer causas de problemas en e proceso productivo de
elaboracion de marquetas de hielo en la empresa “ZONA FRIA”, el cual se

muestra en la siguiente figura.
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Figuran®5

Diagrama de I shikawa.

Mano L Materia
Maquinaria .
de obra prima
) Repuestosn Faltade tanque dk\
Horarios no . _ -
disponibles almacenamiento
adecuados
Faltade _ Mantenimiento _Faltade tratamiento

capacitacién

\ tardio \de agua
Ineficiente empleo
.| delos recursos en la

produccién de

Baja producciénen

periodo de oscura marquetas de hielo

Sobreproducciénen
periodo de clara

deficiente control

de calidad Faltade, planeacién

Manejo
inventario deficiente

Calidad Sistema de produccion

Fuente: Fébrica de hielo “ZONA FRIA”

Autor: Ricardo Pilligua M.

En diagrama expuesto se resalta el ineficiente empleo de los recursos en e sistema
productivo de elaboracion de marquetas de hielo, debido a que no existe una
planeacion de produccion, que e€jecute los mantenimientos preventivos,
capacitacion a personal, mangjo de inventarios €ficientes que garantice €
abastecimiento en temporada ata, y en temporada baja reduzca la produccion,

optimizando los recursos para el efecto.

2.8.2. Aplicacion de diagrama de Par eto.

El diagrama de Pareto o diagrama 20-80, establece que un pequefio porcentgje de

las causas (20%), produce € 80% de los efectos, como se muestra en la siguiente

figura.
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Figuran®6.

Diagrama de Par eto
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Fuente: Fabrica de hielo “ZONA FRIA”

Autor: PilliguaRicardo M.
En € diagrama se aprecia que € sistema de produccion presenta un porcentaje del
32% que corresponde a la calificacién asignada por los trabajadores de 24, con
relacion a la generacion de problemas en la elaboraciéon de marquetas de hielo y
atencion de demanda local y en pedidos, por € hecho de no contar con la

programacion adecuada.

Para la obtencion de la informacién se determind un rango de valores de 1-5,
distribuida segiin la tabla n® 8, la cual fue utilizada en un formato aplicado a los
operarios parala calificacion segiin su criterio, expuesto en latablan®9, de manera
gue se pueda recopilar datos que ayuden en € andisis de las areas de mayor

incidencia de los problemas en “ZONA FRIA”.
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La informacion obtenida es tabulada, como se observa en la tabla n° 10 para
ordenar los datos de mayor a menor y proceder aredizar e diagrama de Pareto,

expuesto en lafiguran® 6.

Tablan®8

Rango de valores

| Faw  vda |
Excelente 1
Muy bueno 2
Bueno 3
Regular 4
Malo 5

Fuente: Féabricade hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.

Tablan®9

Recoleccion de datos sobre problemas.

Personalenel  Mano Méaquinas Materia Calidad Seguridad Sistema de

area de prima produccion
obra

Administrativa 2 2 1 2 2 4
Congelamiento 2 2 2 2 3 5
Desleimiento 1 1 2 3 3 4
Almacenado 3 2 1 4 3 5
Despacho 2 1 1 1 2 3
Distribucién 3 2 1 1 1 3

13 10 8 13 14 24

Fuente: Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.
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Tablan®10

Tabulacion de los datos

Sistema de produccion 24 32%

Seguridad 14 52%

Calidad 13 69%

Mano de obra 13 87%

Maquinas 10 100%
74

Fuente: Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: PilliguaRicardo M.

2.8.3. Analisis “FODA”

Este andlisis determinara la situaciéon actual de la empresa identificando sus

fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas, como se puede detalar a

continuacion.

2.8.3.1. Fortalezas:

» Sistema de congelacion.- Posee un nuevo sistema de congelacion, gracias

a la inverson en equipamiento y cambio de quipos, asistema de

congelacién por amoniaco ya gque en sus inicios utilizaban e freon-12

como fuente de congelamiento.
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Infraestructura- La infraestructura esta acorde con cada uno de los
procesos involucrados en la elaboracion de la marqueta de hielo, de
manera que se pueden conectar entre si con € fin de acortar distancias

entre |0s procesos.

Mano de obra.- La mano de obra empleada en la empresa es del sector,
generando plazas de trabajo para los habitantes de la Parroguia de

Anconcito.

Captacion del agua.- La captacion del agua se la redliza de manera directa

de lalinea de suministro de la empresa AGUAPEN EP.

Ubicacién de la empresa.- Contar con vias de primer orden y estar
posicionado en la via principa a ingreso de la Parroquia Anconcito y que
a su vez comunica con los diferentes puntos de la Provincia evitando €l

congestionamiento en el puerto.

Distribucion del producto.- La distribucion del producto se lo efectia de
manera directa sin intermediarios, para esto la empresa cuenta con un
camion para la distribucion de la marqueta de hielo en caso del cliente no
cuente con algin medio para transportar la adquisicion de este importante

iNsuMo.
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2.8.3.2. Oportunidades.

» Disponibilidad de espacio fisico.- La empresa cuenta con &rea total de
2304m? de los cuales el 60% se considera un espacio disponible para una

expansion de lafabrica alargo plazo, incrementando la produccion.

» Plazas de empleo.- Con €l objetivo de una posible expansion alargo plazo
se forja la oportunidad de emplear mano de obra del sector, generando

plazas de trabgjo parala comunidad en general.

» Costo del mantenimiento.- Al utilizar amoniaco como fuente de
congelacion, e costo de mantenimiento es relativamente bago en
comparacion a freon-12, abarcando todos los equipos se encuentran en €l

sistema

» Distribucién.- Debido a la demanda, en pedidos, de los puertos; Santa
Rosa y Chanduy, se habilitara otro camion que ayude a cumplir con la

distribucion de los pedidos.

2.8.3.3. Debilidades

» Sistema de produccion sin planeacion.- La falta de planeaciéon de la
produccion en base a un requerimiento de la demanda loca como

provincial, contribuye a que exista sobreproduccion en temporada baja.
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» Escasa programacion en e cumplimiento de los pedidos.- La fata de
programacion en los pedidos que se redlizan durante el afio, permiten que

no se cumplan en su totalidad con los pedidos ni con la demandalocal.

» Mango de inventario deficiente.- El no contar con formatos adecuados
para el mango de las existencias, provoca que exista un desabastecimiento

del producto y no se cumplan con las metas de produccion.

2.8.3.4. Amenazas.

» La fdta de planeacion en base a un pronéstico de la demanda, resta

competitividad y rentabilidad ala empresa.

» No se gecuta una programacion eficiente y distribuida de los pedidos, por
lo que se programa a conveniencia del trabajador en turno y no en favor de

laempresa, en referencia alatemporada alta.

» El no redizar un mantenimiento preventivo programado, da como

resultado paralizaciones innecesarias que se pueden evitar.

2.8.4. Encuestas.

La aplicacion de la encuesta seré de mucha utilidad para la determinacion de los

problemas en e sistema productivo. La misma que se muestra en € anexo n’4, la
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Figuran®7.
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Fuente: Fabrica de hielo “ZONA FRIA”.

Autor: Ricardo Pilligua M.

Esi Eno Hparcialmente

desconocimiento de que exista una planificacién de produccién en la empresa
“ZONA FRIA” debido a que la produccién es constante.

La respuesta de los encuestados en relacion a la pregunta 1 reflga, €



En la actualidad “ZONA FRIA” no cuenta con indicadores de gestion informacion
confirmada por los trabajadores de la empresa, lo cual es evidente segun las

respuestas de la pregunta 2.

En esta representacion grafica se muestra las respuestas dadas por 10s trabajadores
con respecto ala pregunta 3, afirmando o evidente, que no se realizan prondsticos

para determinar |a demanda dentro de la empresa

En la pregunta 4,aunque € 60% de los encuestados estéa seguro que no existe
programacion de los pedidos, el 20% programa sus pedidos a conveniencia por lo
que son atendidos en su totalidad, €l 20% restante cumple con algunos pedidos y

otros no, debido a que existencias son insuficientes.

Aunque € 60% de los pedidos son atendidos en su totalidad, gracias a la
programacion individual de los trabajadores, € 40% restante son atendidos entre,

parcial e ineficazmente debido alafatade planeacion, segin la pregunta 5.

En la pregunta 6, la mayoria de los encuestados estén convencidos de que un
mantenimiento debe ser programado en los periodos de temporada baja para que
no se afecte la produccién, mientras otros no estan seguros que se pueda realizar

un mantenimiento sin que se afecte la produccion de la empresa.
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Entre las opciones; s y parciamente de la pregunta 7, el 70% de los encuestados
afirma que se realiza un control de inventario ya que se emplean reportes de
ventas diarias, mientras un 30% cree que no existe un verdadero control basados

en sus conocimientos y experiencias.

El 70% de los encuestados en la pregunta 8, afirman que es suficiente con €
reporte de ventas diarias utilizado en la empresa, e 30% restante cree que deben

de existir otras formas de ayudar a controlar las existencias.

La empresa no cuenta con un tiempo estandar de produccion, asi lo afirma el 70%
de los encuestados en la pregunta 9, aunque por su experiencia poseen datos
referenciales, informacion compartida por € 30% restante en las opciones si y

parcia mente.

2.9. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION.

“ZONA FRIA” empresa elaboradora de marquetas de hielo, presenta una serie de
inconvenientes en su sistema administrativo — productivo, empezando con un
manejo ineficiente de los recursos en el proceso productivo de la elaboracion de
marquetas de hielo, la falta de planeacion y programacion de todos |os procesos
involucrados, asi como el mangjo de inventario deficiente, influyen directamente
en la productividad y rentabilidad de la empresa de manera negativa. Ademés de

no disponer de prondsticos que ayuden a la toma de decisiones en cuanto a la
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programacion, la misma que asegure determinar las existencias necesarias para
satisfacer la demanda en temporada ata y temporada baja, reduciendo gastos
innecesarios en la misma. Como diagnostico se puede determinar que los

problemas de mayor valoracion y atomar en consideracion son |os siguientes.

4+ Falta de planeacion.- No existe una planeacion concreta de la produccion
alargo, mediano o corto plazo, esto se da por tener laidea de “producir y

vender lo que se pueda, lo restante se puede almacenar”.

4« Falta de programacion.- Al momento no existe una programacion de
produccion debido a hecho de no contar con pronosticos adecuados que

determinen lademandareal del producto en las temporadas existentes.

+« No se realiza un pronodstico de la demanda.- El vaorar la demanda
existente en los periodos de tiempo establecidos como temporada ata y
baja, son de vital importancia para la planificacion y programacién de la
produccidn en funcion de producir la cantidad éptimadel producto, € cua

a momento no se da.

+ Mangoineficientedeinventario.- En laempresa se realiza un mangjo de
inventario superficial y a medias, que no estd acorde con la produccion por
lo que es necesario mejorarlo, en funcién de sus requerimientos ya que €

costo de un inventario es el evado.
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CAPITULO 111

3. PLAN DE MEJORASDEL SISTEMA DE PRODUCCION.

El plan de meoras del sistema de produccion, consiste en implementar
indicador es de gestion, mediante €l cual, sepueda obtener datos que ayuden a los
directivos de la empresa en |la toma de decisiones, de manera que se garantice un
manejo eficaz de los recursos utilizados en la elaboracion de las marquetas de
hidlo. Los indicadores de gestién son importantes porque permiten evaluar los
procesos, orientan para alcanzar mejores resultados y promueven e mejoramiento

continuo en la empresa, estos se muestran en e anexo n° 5y son;

Planificacion de la produccion
Programacién de la produccion
Prondstico de la demanda

Control de laproduccién

3.1. INTRODUCCION AL SISTEMA DE PRODUCCION.

Un sistema de produccion, es aguel que proporciona una estructura, un conjunto
de elementos interrel acionados entre si que existen con el objetivo de acanzar una
meta u objetivo determinado, y que agiliza € planteamiento, descripcion y

gjecucion de un proceso industrial en una organizacion, de acuerdo a la toma de
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decisiones en gerencia, relacionado a las operaciones empleadas en la
trasformacion o elaboracion del producto. Ademas de involucrar funciones de

adquisicion de materia prima, consumo de recursos entre otros.

L os sistemas de produccién en una empresa, han sido realizados, e implementados
de acuerdo a un estudio muy amplio de sus necesidades y a diferentes factores
como; localizacion de planta, demanda, capacidad de produccién, entre otros. El
sistema de produccion de la empresa “ZONA FRIA” es el de “PRODUCCION

EN LINEA”, como lo define Montserrat Gonzalez Riesco(2006).

Este sistema es e responsable de la produccion de los bienes o servicios
generados por la empresa, por 1o que es utilizado por € gerente de primera linea
dada la importancia que tiene como factor de gestion empresarial, a realizar un
andlisis de los mismos que le permiten relacionarse con cada uno de los procesos

gue constituyen e sistema productivo empleado por laempresa.

3.2. MEJORAMIENTO DE LA PLANIFICACION Y CONTROL DE LA

PRODUCCION.

Después de haber realizado €l estudio y diagnostico de la situacion actua de la
empresa, se presenta las siguientes técnicas que contribuiran al mejoramiento del
sistema productivo y control de la produccion con e objetivo de minimizar los

gastos innecesarios del proceso productivo en la elaboracion de marquetas de

40



hielo, asi como establecer estandares de tiempo en €l proceso, y lograr un sistema

eficiente, para el efecto sera considerado la siguiente figura.

Figuran®8.

Sistema de produccion.

Planeacion Anudl

Pronéstico de la demanda

‘———' Programacion Mensual - Semanal
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Mano de obra] |Insumos Materia Prima Demanda M antenimiento

Control de laproduccién

Unidades Producidas

|
Ventas Netas |—{Rentabilidad

Fuente: Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.

3.2.1. Planificacion dela produccion.

La planificacion de la producciéon de marquetas de hielo en la empresa “ZONA
FRIA” tiene como proposito satisfacer la demanda en € puerto artesanal de
Anconcito con un producto que esté acorde con los requerimientos del cliente, en

este caso la comunidad pesquera en genera, en  momento de ser requerido, a
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través del estudio de la demanda y la cadena de suministros que intervienen en e

proceso de elaboracion de la marqueta de hielo.

Los datos obtenidos en la investigacion previa, sobre la capacidad de produccion
de la empresa “ZONA FRIA” expuesta en la tabla n°2, seré utilizada como un
cuadro estadistico base para la planeacién futura, e mismo que se observa a

continuacion.

Figuran®9

Produccién 2014.

Cuadro Estadistico, Producciéon 2014
30000

25000
20000
15000
10000

5000

DN DN A N N A & - & &
& &R« S O & RO N
< Y Q S oo Q < < &
& v N < N N\
& A o) 3 C
Q O ™
5 )

Fuente: Féabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.

A partir del cuadro estadistico anterior, se procedera a planear la produccion
afiadiendo; la mano de obra, materias primas, € mantenimiento de las maquinas y

equipos, la demanda, prondésticos, unidades producidas, ventas netas y utilidades
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del proceso productivo del producto alo largo del ciclo, pera el efecto se contara

con & formato expuesto en el anexo n°6.

3.2.2. Pronéstico de la demanda.

El pronostico es una prediccion de acontecimientos futuros que se utiliza con la
finalidad de establecer una planificacion, segun lo definen Lee J. Krajewski, Larry
Ritzman y Manoj Mahotra(2008). Es € primer paso dentro del proceso de
planificacion y control de la produccién, la misma que puede desarrollarse en tres

periodos de tiempo; a corto, mediano y largo plazo.

El pronostico de la demanda, tiene una relacion muy estrecha con € manejo de
inventario y con las funciones de planeacion y programacion de la produccion,
ademas de ser un elemento critico en algunos de los modelos de decision mas
importantes para la produccion y la administracion de operaciones, segun lo

explicaDonald R. Lehman (2007).

Los métodos estadisticos utilizadas para los prondsticos son; promedios moviles
simples, promedios moviles ponderados, promedio exponencial aminorado y
modelo de regresion lineal simple. Los modelos de prondéstico utilizados, en la
estimacion de la demanda, serén € promedio movil simple, y € promedio movil
ponderado, segun su requerimiento, asi 1o expone Lee J. Kraewski, Larry

Ritzman y Manoj Malhotra.
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El promedio mdévil simple, utiliza datos reales de las demandas pasadas, con € fin

de estimar € promedio en una serie de tiempo, como se observa en la tabla

siguiente. El cua se calcula como sigue:

Ft+1- Suma de lasdltimas ndemandas _ D¢+ Dg—1+ Dg—2+ Dt—n+1
n n

Donde;

D:_, = Demandareal en € periodo t
n = Numero total de periodosincluidos en e promedio
Fi+1 = Prondstico para el periodo t +1

Prondéstico del afio 2014

F _ 201950 + 235940 + 248500

t+1 5 = 23546333

Tablan®11
Estimacion Anual dela demanda de Marquetas de hielo (PMS).

Tiempo
Demanda Real Prondstico
2011 2012 2013 2014
Unidades 221950 235940 248500 235463.33

Fuente: Féabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.

El promedio mdvil ponderado, da un valor o peso de acuerdo a cada una de las

demandas. La sumade las ponderaciones esigua al.

44



Por gemplo; en la estimacion anual asignando un peso, los meses de mayor
requerimiento del producto son; Enero, Mayo, Agosto y Octubre, y los de menor
reguerimiento por veda son Marzo y Septiembre, la asignacion seria, 0.093, 0.098,
0.098 y 0.099 y 0.079, 0.079 respectivamente, para € efecto se utilizara €
formato expuesto en latablan® 12, € cua consta una distribucién total y real del

peso asignado.

En el caso de estimacién semanal, los valores se asignan de acuerdo alos estadios
de la luna, dando prioridad a las 3 semanas de oscura, y en una de ellas se
desarrollala mayor cantidad de demanda, por ejemplo; periodo de oscura, semana
2, 3y 4, periodo de clara, semana 1, y € peso dado es; 0.4, 0.3, 0.25, y 0.05
respectivamente, segin e criterio del analista con base en los periodos

estacionales de laluna. Como se muestraen latablan® 13.

En términos especificos, € prondstico correspondiente a periodo t + 1 se calcula

mediante la siguiente formula:

Fie1=W.D+W2.D;_1+ W2.D;_,+Wn.D;_,

Donde;

D:_n=Demandareal en € periodot- 1
Fi+1 = Pronostico parael periodot +1

W = Peso o valor asignado
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Distribucion dela demanda mensual en € afo.

F 1 = 2522553.27+0,093=2345955

Tablan®12
Estimacion Anual dela demanda de Marquetas de hielo (PMP).

Meses Peso  Valor asignado Prondstico

Enero 0,093 23459,55 23706,7
Febrero 0,079 19928,01 19580,0
Marzo 0,079 19928,01 19340,0
Abril 0,079 19928,01 19580,0
Mayo 0,098 24720,82 25110,0
Junio 0,079 19928,01 20246,7
Julio 0,079 19928,01 20543,3
Agosto 0,098 24720,82 25103,3
Septiembre 0,079 19928,01 19580,0
Octubre 0,099 24973,07 24060,0
Noviembre 0,08 19928,01 19430,00
Diciembre 0,06 14882,94 15973,30
Total 1,00 252253,27 252253,27

Fuente; Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.

Para la determinacion de los valores anteriores se realizara un prondstico semanal,
de acuerdo a cada mes y afo, dentro de los que se puedan obtener informacion,
como se muestra en € siguiente ggemplo correspondiente al mes de enero, y los

resultados expuestos en la tabla siguiente.
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Distribucion dela demanda mensual en las semanas.

F t—1 = 23706.67+0.4 =9482 .67

Tablan®13
Estimacion Semanal dela demanda de Marquetas de hielo (PMP).

Estimacion semanal con peso
Asignado, Enero 2014.
Semanas Peso Unidades

asignadas
Semana 1 0,4 9482.67
Semana 2 0,3 7112

Semana 3 0,25 5926.67
Semana 4 0,05 1185.33
Total 1 23706.67

Fuente: Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.

Finamente e valor de las unidades semanales sera obtenido, del andlisis de los
meses anteriores, asignandoles un valor a cada semana de acuerdo a la demanda
correspondiente con el propdsito de ubicarlas de mayor a menor, para su
pronéstico sera utilizado en método promedio mévil simple, tal cua se observa a

continuacion y los resultados expuestos en la siguiente tabla.

Célculo dela demanda semanal para estimar la demanda mensual (PMYS)

F-'.'+l= 9712 + 9496 + 924-1]: 9482.67

3
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Tablan® 14
Estimacion Mensual de lademanda de Marquetasde hielo (PMS).

- 1l - ! - _ - | - |

Enero Peso Sem. Unid. Sem. Unid. Sem. Unid. prondstico

04 2 9712 2 94% 1 9240 9482,67
03 4 7284 1 7122 3 6930 7112
02 1 4856 3 4748 2 4620 4741,33
01 3 2428 4 23714 4 2310 2370,67

Total mes  23706,67

Fuente; Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.

Medicion del error en los prondsticos.

Es la diferencia que se obtiene a restar e prondstico de la demanda real en
cualquier periodo de tiempo determinado, facilitando la rectificacion en el cdculo
y posterior toma de decision en torno a la planificacion y programacion de la

produccion. Y se calcula de la siguiente manera:

Et =Dt —Ft

Donde; Et = Error de prondstico en periodo t
Dt = Demandareal en e periodo t
Ft = Prondstico para €l periodo t

% error enero 2014 = 23590 — 23706.67 = -116.67

3.2.3. Programacion de la produccion.

La programacién de produccion segin Monserrat Gonzdlez Riesco (2006), es
programar las distintas operaciones que tienen caracteristicas distintas en funcion

del tipo de produccién determinada por € nimero y complejidad del proceso.
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Para la programacion, segun la produccion en linea existente en la empresa, es
preciso determinar €l ritmo de produccién y los tiempos determinados en funcion

de cumplir con el plan de produccion.

La programacion utiliza de referencia la informacion antes descrita en los
pronoésticos, estimando los pedidos y la capacidad de la planta y se redlizara de
dos formas, mensual y semanal, como se muestran en los anexos n°7 y 8, de

acuerdo ala planificacion anua de produccion.

3.2.4. Control dela produccion.

La definicion sobre & control de la produccion por Robbins Coulter (2010),
establece que, “es el proceso de monitoreo, comparacién y correccion del
desempefio laboral”. El cual es ejercido por el gerente, aunque este piense que se
esta elaborando & producto segun lo planeado, es necesario redlizar controles y
comparaciones con los estandares establecidos para garantizar que las tareas se
completen segun los objetivos. EI mismo que se redizara de acuerdo a la

utilizacion de las herramientas siguientes.

3.2.4.1. Sistema de control deinventario.

El inventario se emplea pararegistrar las existencias de las mercancias disponibles

para la venta, asi lo explica Gerardo Guagjardo y Nora Andrade (2008), de cierta
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forma los inventarios permiten establecer un conjunto raciona de produccion en
base a los requerimientos del mercado y a prondstico de la demanda, logrando
una utilizacion razonable, eficaz y eficiente de las méaquinas, equipos e
instalaciones en cada una de las etapas del proceso productivo, manufactura y

almacenamiento.

Los inventarios de cierto modo dependen de los pronosticos, por o tanto debe
elegirse el adecuado de acuerdo a tipo de produccién de la empresa, el costo que
genera un inventario es elevado, las empresas llegan a tener hasta el 25 porciento
de sus activos en inventarios, motivo por € cua se utilizard un modelo de

inventario préactico, e modelo de periodo fijo.

El modelo de periodo fijo, se utiliza con regularidad donde es meor contar
fiscamente los inventarios y no es necesario una contabilidad perenne de
inventario ya que facilita la programacién de las actividades de los trabajadores
debido a que las cantidades de pedidos de la demanda no son iguales siempre, €l
volumen varia de un ciclo a otro y se puede establecer un periodo de tiempo fijo
paralarevision del inventario, los mismos que seran semanales, como se muestra

en lafigurasiguiente.

Al utilizar este modelo se debe de estar alerta alas fechas de revision, ya que todo
debe de estar programado y que en €l transcurso de este periodo las existencias
sean suficientes de acuerdo a lo pronosticado y especificado en e programa de

produccion.
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Figuran®10

Produccion en la primera semana de enero 2014
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Fuente; Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.

3.2.4.2. Control de calidad por hojas de verificacion.

Las hojas de verificacion, también [lamadas de comprobacién o de chequeo, son
un auxiliar en la recopilacion de datos y andisis de la informacion, cumpliendo la
funcion deinformar o registrar la ocurrencia de un acontecimiento con laayuda de
un formato para levantar datos de una forma ordenada y de acuerdo a los
estandares establecidos en las dimensiones de las marquetas de hielo, seran

utilizados en |os siguientes usos;

a) Registrar la ocurrencia de defectos, y

b) Representar |os defectos de las marquetas en un area particular.
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L os mismos que contardn con € formato expuesto en & anexo n°9 para € registro
correspondiente de la informacion, con e fin de reducir los defectos en las
marquetas de hielo, producidas por la incorrecta manipulacion al vaciar los grilles

en el proceso de extraccion de las marquetas.

3.3. MEJORAMIENTO DE LA MOVILIZACION DE LOSGRILLES.

En la produccion de marquetas de hielo se dispone de un tecle semi-industrial de 2
toneladas de capacidad, como se ha mencionado anteriormente, este tecle se

utiliza especificamente en e levantamiento y descenso de los grilles.

En la actualidad el movimiento de los grilles se da de manera manual, gracias al
esfuerzo fisico del operario, € cua empuja o hala € grille a pulso una vez que
este ha sido elevado. Motivo por e cual, sera meorado € sistemade movilidad de
los grilles, através de laimplementacion de dos motores y una cremallera (rieles)

correspondiente.

3.3.1. Implementacion de motores para movilidad del grille.

El peso nomina de un grille, es de aproximadamente 1.5 toneladas, por 1o que se

requiere del uso de fuerza considerable, por lo tanto los motores que cumpliran

esta funcion seran los detallados en la siguiente tabla.
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Tablan®15
Descripcion delos motores.

Motor 1 Motor de 1 cv Movimiento del grille de formavertical ala
cuba de refrigeracion.

Motor 2 Motordelcv,  Movimiento horizontal del grille con
respecto alacubade refrigeracion.

Fuente: Fébrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.

3.3.2. Implementacion de cremalleras (rieles).

El movimiento de los grilles sera de forma horizontal y vertical con respecto ala
cuba de refrigeracion, como se muestran en los anexos n°10, 11, 12, 13y 14 por lo
gue sera necesario implementar un sistema de cremalleras con € objetivo que €
motor circule por ellas dando la movilidad al grille, reduciendo € tiempo y €

esfuerzo fisico del trabajador.

3.4. MEJORAMIENTO DEL MANTENIMIENTO DE LASMAQUINASY

EQUIPOS.

En e meoramiento del sistema de produccion también se encuentra el
mantenimiento preventivo total programado, de las maguinas y equipos, asi como
la capacitacion del personal, através de los siguientes formatos y un cronograma

de actividades que ayuden a cumplimiento de |as tareas asignadas.
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3.4.1. Mantenimiento preventivo total.

El mantenimiento preventivo total, consiste en programar el mantenimiento de las
maguinas y equipos de acuerdo a la necesidad, vida util, horas de trabajo y
esfuerzo de las mismas. Este debe estar acorde o en funcién a la planeacion y
programacion de la produccion, para que no afecte de manera significativa, €
proceso productivo y la atencion de la demanda, a continuacion se muestra un

esguema, informacion ampliada en € anexo n° 15.

Tablan® 16
Programa de mantenimiento preventivo

Equipo Fecha Servicio a realizarse ~ Fech. Prox. Observaciones
Mant.
Compresor 17/03/2015 Cambio de aceite 08/09/2015 Sin novedad
Evaporador 18/03/2015 Mantenimiento 09/09/2015 Sin novedad
Condensador 19/03/2015 Mantenimiento 10/09/2015 Sin novedad
Motores 20/03/2015 Cambio de 11/09/2015 Sin novedad
rulimanes
Serpentin 20/03/2015 Mantenimiento 12/09/2015 Sin novedad

Fuente: Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.

3.4.2. Capacitacion al recurso humano.

El personal, es de vital importancia para € logro de los objetivos de produccién,
en la planeacion anual, por lo tanto la capacitacion del mismo deberd ser
constante, estard a cargo del jefe de planta,  mismo que contara con € siguiente

formato para su gjecucion.
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Tablan®17
Programa de capacitacion

PROGRAMA DE CAPACITACION 2014 FABRICA D,E HIELO ?
"ZONA FRIA" s
Tema Fecha Lugar Participantes
Planeacién de la produccion 05/01/2015]Instalaciones de "Zona Fria" 10

Responsabilidades en el control; de
la calidad y las existencias
Prevencidn de accidentes 07/01/2015]Instalaciones de "Zona Fria" 10
Correcto empleo de herramientas
manuales en el mantenimiento
Uso adecuado de los EPP 09/01/2015]Instalaciones de "Zona Fria" 10

Fuente: Féabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.

06/01/2015]Instalaciones de "Zona Fria" 10

08/01/2015]Instalaciones de "Zona Fria" 10

3.4.3. Cronograma de actividades de capacitacion y mantenimiento.

El mantenimiento y la capacitacion del personal, estén disefiados de acuerdo a la
planeacion de produccion. Los mismos que se consideran en € cronograma

establecido y expuesto en € anexo n°16.

3.5. MEJORAMIENTO DEL PROCESO Y TIEMPOS DE TRABAJO.

Para e mejoramiento del proceso y tiempos de trabajo, se realizara un estudio
tiempo — movimiento, con el objetivo de establecer estandares de tiempo al

sistema de produccién, estos procedi mientos se detallan a continuacion.

3.5.1. Diagrama de recorrido propuesto.

El diagrama de recorrido propuesto, expuesto en e anexo n° 17, servira para

empezar a redizar e estudio tiempo — movimiento, con € objetivo de
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implementar un tiempo estandar de produccion a proceso productivo de

elaboracion de marquetas de hielo.

El mismo que se elaboro en referencia al listado de actividades propuesto que se
muestra en la siguiente tabla, de acuerdo a la distribucién de colores expuesta en
la tabla n® 4, con lo que se consigue una alternabilidad entre los operarios uno y
dos, reduciendo e desgasteen € trabajador 1, por € uso excesivo de fuerza, en

comparacion con el método anterior.

Tablan®18
Listado de actividades propuesto.
Lista de actividades
#de Actividades Clasificacién|Responsable
Actividades
E1 Llenado de piscina Operacién |Trabajador 1
E2 Traslado hasta la cuba Transporte |Trabajador 2
E3 Inspeccién de los moldes Inspeccién |Trabajador 2
E4 Elevar un grille Operaciéon |Trabajador 2
ES Halar hasta la piscina Transporte |Trabajador 2
E6 Introducir en la piscina Operacién |Trabajador 2
E7 Inspeccionar que ceda el hielo Inspeccion |Trabajador 1
ES Levantar los moldes Operacion |Trabajador 2
ES Halar hasta el almacenado Transporte |Trabajador 2
E10 Girar el grille Operaciéon |Trabajador 2
E11 Empujar las marquetas a la bodega |[Demora Trabajador 1
E12 Almacenar las marquetas Almacenado |Trabajador 3
E13 Halar los moldes a la piscina Transporte |Trabajador 2
E14 Llenar los moldes Operaciéon |Trabajador 2
E15 Elevar el grille Operacién |Trabajador 2
E16 Halar el grille hasta la cuba Transporte |Trabajador 2
E17 Colocar el grille en la cuba Operaciéon |Trabajador 2

Fuente: Fabrica de hielo “ZONA FRIA”

Autor: Ricardo Pilligua M.

3.5.2. Estudio de tiempo y movimiento.

El estudio de tiempo segin Benjamin W Niebel (2009), es € estudio de los

diversos movimientos del cuerpo humano a readizar un trabgo o actividad
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especifica. La funcién de este es de reducir los movimientos innecesarios e
ineficientes en e proceso productivo de la elaboracion de la marqueta de hielo,
estableciendo luego la secuencia o sucesion de movimientos favorables para

lograr una eficiencia.

El estudio tiempo movimiento permite establecer estandares de tiempo y que se
utilicen como indicadores de visuales para que las operaciones no se extiendan
mas de lo que estd establecido, € redlizarlos con precision hacen posible
incrementar la eficiencia del equipo y del persona operativo, mientras que
establecer estéandares imprecisos y mal realizados conducen a costos elevados,
inconformidad en el persona y posibles fallas en toda la empresa marcando la

diferenciaentre e fracaso y el éxito.

3.5.3. Elementos que intervienen en € proceso productivo.

Para el estudio de tiempo movimiento nos concentraremos en |as operaciones que
se desarrollan en € retiro de las marquetas de hielo hasta e amacenado de las
mismas. Los elementos que intervienen en e proceso productivo se encuentran

expuestos en latablan® 18.

3.5.4. Deter minacion del numer o de obser vaciones.

Para determinar €l célculo de las observaciones en €l proceso de elaboracion de la

margueta de hielo, se realizaron 10 observaciones al eatorias de una muestra de 78,
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utilizando e cronometro y la observacion continua. Los datos obtenidos se

muestran a continuacion.

Tablan®19
Muestras para el Estudio detiempo.

Hementos| T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 2 X X

15572| 1525 | 15352|150,85| 154,23| 155.32| 149,27 147.27| 150,72| 156,05] 15255 15255
3278 (3031 ] 343 | 3498 3617 [ 3224 | 34,73 | 3363 | 3528 | 3257 | 336,99 33,699
365 | 448 | 368 | 446 | 499 | 43 | 58 | 473 | 465 | 351 | 443 | 443
937 | 7931822 | 923 | 968 | 892 | 943 | 1001 | 937 | 1047 | 9263 | 9263
3322 | 3529| 343 [ 3473 | 3422 | 3447 | 3456 | 3484 | 3422 | 3426 |34411)| 34411
2192 | 23431 2277|2172 | 2319 | 2243 | 2276 | 2489 | 2292 | 22,89 [ 22892| 22892
385 | 401 | 38 | 465 | 501 | 432 | 398 | 385 | 429 | 482 | 4263 | 4263
967 | 927 1 933 |1 937 ] 941 | 982 | 1052 956 | 1065]| 926 | 9686 | 9686
501 | 525 | 433 | 484 | 543 | 441 | 489 | 475 | 501 | 453 | 4845| 4845
895 |1 945 | 874 | 902 | 976 | 989 | 946 | 1007 | 895 | 985 | 9414 | 9414
3585] 3587|3332 3628 | 3431 | 3516 | 3485| 3483 | 3459 | 3431 |349.37) 34937
8923 [ 90,01 | 89,89 | 89,76 | 90,02 [ 90,56 | 89,89 | 9032 | 89,23 | 89,86 | 898,77[89.877
561 | 53 | 578 | 453 | 499 | 433 | 444 | 557 | 561 | 497 | 5113 | 5113
El4 | 2308| 2421|2346 | 2478 | 2301 | 2427 | 2493 | 255 | 248 | 24,53 [ 24257| 24257
E15 1011| 986 | 903 | 1053 ] 967 | 99 | 925 | 1029) 1011 | 964 | 9845 9845
El6 | 2415|2421 | 2358 | 2324 | 2328 | 2438 | 2443 | 2337 | 2315 2312 [23691| 23691
E17 869 | 9051 834 88 | 917 | 913 | 826 | 908 | 872 | 889 | 8819 | 8819
4819.91 481.99

DEEEEe ||

Fuente; Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.

K =0.06
a =0.05; ta/2 =10.025(9) =t-student = 2.262
S=48.2
X =481.99
g 2
n= £ h=z1421
k=x

Por lo tanto se requiere de observaciones adicionales, |as mismas que se muestran

en & anexo n, 19.
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3.5.5. Factor de calificacion por € Sistema Westinghouse.

Es & sistema de caificacion mas utilizado en e estudio de tiempo, considera
cuatro factores para evaluar € desempefio del trabajador, y estos son; habilidad,
esfuerzo, condiciones y consistencia. Este sistema fue utilizado en la calificacion
de los trabajadores durante el primer turno de la extraccion y almacenamiento de

las marquetas de hielo, obteniendo los siguientes resultados.

Tablan®20

Calificacion mediante el sistema Westinghouse

. Habilidad B2 +0,08
Esfuerzo A2 +0,12
Condiciones E -0,03
Consistencia E -0,03

Fuente; Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.

Cv=1+C
Cv=1+0.14
Cv=114

Aplicando el sistema Westinghouse, se obtuvo un Cv = 14% que corresponde ala

efectividad del operario, y en conjunto 1.14 representa el factor de nivelacion.

3.5.6. Célculo del tiempo estandar.

Para calcular €l tiempo estandar de produccion es necesario establecer ademas de

los datos antes obtenidos, los suplementos necesidades personaes, demoras
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varias, fatigas (NPDF), y las que se le asigna un valor de acuerdo a la siguiente

tabla, y se representa de acuerdo ala siguiente formula;

TE =T obs* Fact niv* (1 + Sup)

Tablan®21
Asignacion de NPDF

NPDF
Rango  Asignacion
NP 3-5% 1
D 3-5% 2
F 3-5% 4

1+Sup  1.07%

Fuente: Fébrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.

TE=480.6* 1.14* 1.07

TE = 586.24 seg.

3.5.7. Estandarizacion.

El tiempo éptimo de produccion correspondiente a los procesos involucrados
desde la extraccion hasta el almacenado de las marquetas de higlo en la empresa
“ZONA FRIA” es de 586.24 segundos, por |0 que es necesario establecer este
tiempo en las areas de importancia, para € efecto se redlizaran un formato que
sera colocado de manera que pueda ser apreciado y entendido por los trabajadores,

el mismo que se expone en & anexo n° 20, para & meoramiento de las
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actividades, minimizando las acciones innecesarias, optimizando € tiempo y €

empleo de las maquinas y equipos.

3.6. ANALISISDE LASMEJORAS.

Las propuestas de mejoras efectuadas al sistema productivo establecido en la
empresa “ZONA FRIA”, son de gran importancia en consecucion del objetivo,
reducir los gastos innecesarios, asi como las acciones ineficientes en la
produccion, cada una de |as acciones propuestas cumple una funcidn especificaen

el desarrollo de la produccion.

El gecutar una planificacion a largo plazo, programacion mensual de la
produccion y de los recursos, capacitacion del personal, mantenimiento de los
equipos, mango de inventario, y demés acciones, se realizaran en base a un

pronéstico eficaz de la demanda variante que se generaen €l puerto.

Ademas de contar con estandares de tiempo en la gecucion de la extraccion y
almacenamiento de la produccién, que garanticen € correcto desenvolvimiento de
los trabajadores, a promover una alternabilidad entre los mismos reduciendo la

fatiga por €l trabgjo repetitivo y forzoso.
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CAPITULO IV

4.PRESUPUESTO.

4.1. Costosdelamegoraen e sistema de produccion.

L os costos generados entorno a la propuesta de mejora del sistema de produccion,
se fracciona en cuatro items de acuerdo alos temas planteados en ellay detallados
a continuacion, al final de este andlisis se los adiciona de forma general, los

MisMOS que son;

4.1.1. Mg oramiento de la planificacion de produccion.

Los costos del mejoramiento de la planificacion, incluyen los temas referentes ala

programacion, prondésticos, control de la calidad y control de la produccién.

Esta valoracién se expone a continuacion, la que establece los rubros que se
obtuvieran por redlizar este proceso, que consistié en analizar los datos de las
ventas de afios anteriores y convertirlos en datos Utiles con € fin de establecer un
pronéstico de la demanda que ayude a planificar y programar la produccion en

cada una de | as etapas antes mencionadas.
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Tablan®22
Costos de la planificacion de la produccion

Cantidad Descripcion Costo Costo
unitario total
12 Contratacion de un jefe de control 800 9600
de produccion y calidad
1 Planificacion de la produccion 80 80
3 Estimacion de prondstico 95 285
2 Programacion de la produccion 85 170
4 Capacitacion, control de calidad 50 200
2 Control de laproduccién 85 170
4 Reuniones de revisién de gecucion 150 600
4 Reuniones de andlisis de resultados 150 600
Total 11105

Fuente; Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.

Como se observa en la tabla antes expuesta, es necesario la contratacion de un jefe
de control de la produccion y calidad, el mismo que serd el encargado de cada una
de las etapas de desarrollo del proyecto propuesto, ademas de poseer
conocimientos solidos, técnicos y tener experiencia en la actividad pesquera 'y de

la empresa.

4.1.2. Mg oramiento dela movilizacion delos grilles.

El megjoramiento del sistema de movilidad de los grilles, antes descrito contaré

con dos rieles, ubicados perpendicularmente (como se observa en los anexos n°10,

11, 12, 13 y 14) y dos motores que servirén para su movilizacion, € costo de esta

implementacion se describe a continuacion.
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Tablan®23
Costo del mejoramiento dela movilidad delosgrilles.

22 Cremalleras (2 rieles) 90 1980
2 Motores 120 240
1 Costo de instalacion 150 150
Total 2370

Fuente: Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.

4.1.3. Mgjoramiento del mantenimiento de las maquinasy equipos.

En & megoramiento de las maquinas y equipos es necesario contar con una
capacitacion previa del personal, sobre e mantenimiento preventivo total, sus
caracteristicas y sus ventgjas, cuando es programado adecuadamente, 10s costos de

este mantenimiento se describen en latabla siguiente.

Tablan®24
Costo del mantenimiento de maquinasy equipos

4hrs  Capacitacion a personal 50 200
10 Entrega de EPP (Botas y guantes) 45 450

6 Materiaes (Aceite y amoniaco) 95 570
Total 1220

Fuente: Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.

4.1.4. Mg oramiento del proceso y tiempos detrabajo.

Para e mejoramiento del proceso y tiempos de trabajo se redizé un estudio

tiempo- movimiento, con € objetivo de establecer estandares de tiempo del
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proceso productivo, en la extraccion de la marqueta de hielo hasta el almacenado
de las mismas, para € cua se establecid los costos operativos descritos a

continuacion.

Tablan® 25
Costo del estudio tiempo movimiento

10 hrs  Capacitacion para estandarizacion 50 500

5 Texto de guias y apuntes 75 375

10 Folletosilustrativos 2 20
Total 895

Fuente: Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.

4.1.5. Costo total de la propuesta de meoramiento.
La sumatoria de los costos de |a propuesta se expone en la siguiente tabla.

Tablan®26
Costo total dela propuesta.

Costo de la planificacion de la produccion 11105
Costo del mejoramiento de lamovilizacion delos grilles 2370
Costo del mantenimiento de maquinas y equipos 1220
Costo del estudio tiempo movimiento 895
Total 15590

Fuente: Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.

4.2. Financiamiento einversion.

Para financiar este proyecto,la gerencia no considera lainversion de otros agentes

en la empresa por motivo de que las utilidades no son |o suficientemente elevadas
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para compartirlas. Se necesita de un apoyo financiero extra, € cual puede ser
gestionado por e gerente, de acuerdo a lo presupuestado, y a mediano plazo,
debido a que actualmente la empresa esta en un periodo de cancelacion de un
crédito con la CFN, por las adecuaciones antes mencionadas, €jecutadas en las

instalaciones de la empresa.

El financiamiento de la propuesta planteada, puede ser considerado de accion
gjecutable porparte de gerencia s e costo del estudio es asumido por € andlista,
permitiendo que € costo de mejoras fisicas sea asumido por la empresa, para la

implementacion inmediata de | as acciones estipuladas en esta tesis.

4.3. Anélisis Costo - Beneficio.

“ZONA FRIA” posee una capacidad de produccion de 780 marquetas de hielo
diarias, capacidad excesiva en € transcurso del periodo de clara (una semana),
cuando € requerimiento de este insumo no supera las 200 marquetas por semana,
planificando la produccién evitariamos producir arededor de 500 marguetas que
multiplicadas por su precio unitario $3,50 y por los 5 dias restantes, nos resulta en

un ahorro de $8750,00.

Las mejoras propuestas al sistema de producciongenera un costo el cua se andiza
de acuerdo al beneficio proporcionado por las mismas y seran de gran ayuda para

la toma de decisiones de parte de alta gerencia, en torno a la planificacion,
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programacion, con bases en un pronostico de la demanda, ademés de controlar de

mejor manerala calidad y produccién de las marguetas de hielo.

X/
L X4

X/

El costo correspondiente al proceso de planificacion de la produccion es
de 11105 ddlares americanos, 10 que se atribuye al mejoramiento este
proceso, € cual expone como beneficios, elaborar las marquetas de hielo
de acuerdo a una programacion, con base en un pronostico, ademas de

controlar la calidad y las existencias del mismo.

El mejoramiento del sistema de movilidad de los grilles permitirg, reducir
el esfuerzo y desgaste fisico que resulta en problemas articulares para los
trabgjadores, importante en e mantenimiento de la salud de dichas
personas, en comparacion con €l valor que representa la implementacion

expuesta en latablan® 23.

L os costos de mantenimiento expuesto en la tabla n® 24, son relativamente
bajos en comparacion a los beneficios que se le atribuyen, tal es €l caso
gue las personas reciben capacitacion sobre e mantenimiento preventivo
total y entrega de EPP, para e correcto desenvolvimiento de las

actividades minimizando |os riesgos.

El establecer estandares de tiempo en el proceso de extraccion de las
marquetas de hido, asi como una alternabilidad en el proceso contribuye a
gue los trabajadores mantengan tiempo de trabajo éptimo, de esta manera,

se puede programar |os pedidos de acuerdo a tiempo establecido.
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4.4. Recuperacion delainversion.

Una vez establecido; el costo de las megoras en € sistema de produccion
equivalente a (15590) ddlares, y los beneficios para la empresa,se procede a
realizar un andisis cuantitativo, con la finalidad de establecer un tiempo

aproximado para €l retorno de lainversion y posterior rentabilidad en la empresa.

Debido a que las mejoras estdn en andlisis, no existen datos completos para
realizar un calculo de la recuperacion de la inversion, por lo que se hara un
clculo proyectado, en base a las ventas netas producidas e afio anterior
(248500unid.), multiplicado por € valor unitario de la marqueta de hielo ($ 3.50),
y restando el costo anual de elaboracion de la misma incluyendo materia prima e
insumos y mano de obra ($ 860150), dan como resultado una utilidad para e

duefio de la empresa de ($ 9600) anuales.

Al materializar la propuesta se obtendra un eficiente sistema de produccion y se
podra reducir los costos de elaboracion en 1.75%, obteniendo como utilidad un
valor de ($ 15100) anuales. Esto significa un incremento en sus utilidades, y el
retorno de lainversion se daria en aproximadamente tres afios, luego de los cuales
serecibira este valor de maneraintegral. Permaneciendo de manifiesto las mejoras
efectuadas en el sistema de produccion y el beneficio tanto para la empresa como

parala comunidad pesguera en general.
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5. CONCLUSIONES.

Las encuestas reflgjan una ineficiente utilizacion de los recursos en la
elaboracion de la marqueta de hielo, en los cuales resaltan la falta de;
planificacion de la produccion, programacion en los pedidos, no se valora
la demanda ni se pronostica la misma, adjuntando el deficiente y

superficial mangjo de inventario.

Ejecutando las propuestas planteadas en este proyecto, se podra planificar
la produccion a corto, mediano y largo plazo,ademas de programar de

acuerdo alos pedidos y la demanda, en forma semanal y mensual.

Andizar la demanda variante, mediante la utilizacion de los prondstico,
reducird e ineficiente empleo de los recursos, utilizados en € proceso
productivo, de elaboracion de marquetas de hielo, produciendo las
cantidades Optimas para cubrir los requerimientos y necesidades de los

comerciantes mayoristas, minoristas y comunidad pesguera en general .

Controlar la produccion es otro factor determinante en este proceso, y sera
posible establecerlo de manera efectiva a través de la utilizacion del
método de modelo fijo, para el control de las existencias, en conjunto con

el reporte de ventas diarias existentes en la empresa, funcionaran de
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manera correlacionadas entre si, para € cumplimiento de las metas

establecidas en € plan de produccion.

Ademas de controlar la produccion se podra controlar €l control de la
calidad en & producto mediante la aplicacion de las hojas de verificacion,
con € objetivo de que los operarios empleen de manera correcta las
herramientas, reduciendo los dafios causados en la marqueta de hielo, que
se suscitan en € trascurso de los procesos de extraccion y almacenado de

|as mismas.

La determinacién del tiempo estandar de produccion, servira de limites de
tiempo para los trabajadores expresados en una tarjeta de operacion de
produccion, que tendran una aternabilidad en € proceso de extraccion y
almacenamiento de las marquetas de hieloy contaran con un tiempo
estandar para este proceso, mismo que sera utilizado para programar los

pedidos, de manera adecuada.
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6. RECOMENDACIONES.

Se recomienda que se incorpore este grupo de meoras a sistema
productivo con lafinalidad de que la produccién de las marguetas de hielo,
se gecute de manera eficiente, minimizando gastos en la produccion,
cuando el producto no es requerido, en € periodo de clara'y maximizando
los recursos en la produccion en e transcurso del periodo de oscura,

garantizando contar con el producto en el momento de su requerimiento.

Se debe tener en consideracion la variabilidad de la demanda de marquetas
de hielo en € sector de la pesca artesanal, debido a que esta actividad esta
sujeta a cambios susceptibles y significativos en consideracion a las fases
lunares por lo que, se recomienda hacer énfasis en e prondstico de la
demanda y en la medicion del error en los mismos, con la finalidad de
establecer acciones correctivas de inmediato y programar la produccion en

base a un prondstico eficiente.

La implementacion de las cremalleras mecanicas y 1os motores para la
movilidad de las misma, deben ser prioritarios dentro del grupo de mejoras
establecidas a implementar, por € uso excesiva de la fuerza en la
movilidad de los moldes de grilles, por parte de los trabgadores, por ta

motivo, es recomendabl e laaplicacién de |la manera mas rauda posible.
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¢ Es recomendable socializar las mejoras realizadas en la empresa “ZONA
FRIA”, a toda la comunidad pesquera en general principalmente a las
personas que laboran en € puerto, con la finalidad que estén bien
informados de las de acciones que se han tomado a respecto,de mejorar la

productividad y 1os beneficios queesto implica para ellos.

4+ Se recomienda la capacitacion constante al personal, y emitir acciones
coordinadas entre si, con € objetivo de afianzar los conocimientos, sobre

la planeacién, programacion, prondstico y control de la produccion.
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Anexo n° 2.
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Anexo n° 3.
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Anexo n° 4.

For mato parala encuesta.

1. ¢Conoce Ud. s existe una planificacion anual de produccion?

Si I:l no parcialmente D

2. ¢Laempresacon indicadores de gestion?

S |:| no parcia mente |:|

3. ¢Conoce Ud. si serealizan prondsticos parala determinacion de la
demanda?

S |:| no D parcia mente D

4. ¢Conoce Ud. si existe programacion en los pedidos?

S no parcia mente D

5. ¢Secumple con los pedidos en € tiempo estimado?

S |:| no [] parciamente |:|

6. ¢Cree que e mantenimiento debe ser programado, o realizado cuando se
presentan danos?

S D no parcia mente D

7. ¢EXisteun control deinventario?

S |:| no |:| parciamente

8. ¢Cuentacon agun formato, para el manejo de las existencias?

S D no D parcia mente

9. ¢Laempresacuenta con un tiempo estandar de produccion?

S no |:| parcial mente

0 0O 0O

Fuente: Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.



Anexo n° 5.

Matriz de indicadores de gestion.

INDICADORES

PLANIFICACION
DE LA
PRODUCCION

PROGRAMACION
DELA
PRODUCCION

PRONOSTICO DE
LA DEMANDA

CONTROL DE LA
PRODUCCION

cOMO SE MIDE

Unidades a producir en base dela
demanda anual

Ft +1= W.Dt+ W2.Dt_1+ W2.Dt_2+ Wn.Dt_n
Unidades a producir en baseala
demanda mensual y semanal
Fis1= W.Di+ W2.D,_;+ W2.D,_,+Wn.D,_,

Promedio movil simple

F Dy# Dy _q+# Dy 2= Dy
IS [ = :2 t-n#1

Promedio movil ponderado

Fi+1= W.Di+ W2.D,_; + W2.D,_,+Wn.D,_,
Hojas de verificacion

Modelo de periodo fijo

Tiempo estandar de produccion

TE =T obs* Fact niv * (1 + Sup)

Fuente: Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.

FRECUENCIA

TRIMESTRAL

MENSUAL

SEMANAL

MENSUAL

SEMANAL

DIARIO

META

100 %

100 %

100 %

100 %

DESEMPENO DELOS
PROCESOS
La planificacién garantizara €l
empleo eficiente de los recursos en
la elaboracion de marguetas de
hielo.

Seprogramara de acuerdo ala
cantidad necesaria para satisfacer
la demanda, en el puerto.

El pronostico sera en base alas
fasesdelaluna, reiterando la
prioridad al tiempo en que se
incrementa la demanda.

A través de estas herramientas se
establ eceran controles sobre la
cantidad y calidad del producto
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Anexo n°6.

Planificacion de la produccién.

PLANIFICACION ANUAL

Costos

ler 2do 3er 4to
Cantidad Trimestre| Trimestre | Trimestre | Trimestre

Mano de obra

Materias primas

Agua

Amoniaco

Samuera

Maguinasy
equipos

Demanda

Demanda local

Pedidos

Prondstico

Unidades
producidas

Ventas netas

Utilidades

Fuente; Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.



Anexon°7.

Programacion mensual de la produccion.

Ene. | Feb. | Mar. | Abr. | May. |Jun. |Jul. | Ago.

Sep.

Oct. | Nov.

Dic.

Demanda
local
(prondstico)

pedidos

unidades a
producir

Capacidad
de
produccion

diferencia
en el mes

Acumulado

Fuente: Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.

Anexo n° 8.

Programacion semanal de la produccion.

Semanal Semana 2 Semana 3

Semana 4

Demanda local
(prondstico)

pedidos

unidades a
producir

Capacidad de
produccion

# Horas extras

Fuente: Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.
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Anexo n° 9.

Hojas de verificacion.

HOJA DE VERIFICACION

Fecha: No.
Producto:
Proceso:
Especificaciones: Supervisor:
Turno: Observaciones:

Tipo de defecto: Frecuencia Simbolo
Fisuraen el borde 1 F1
Fisuraen el borde 2 F2
Fisuraen el borde 3 F3
Fisuraen el borde 4 F4
Resquebrajamiento en el centro R
Resquebrajamiento en el borde 1 R1
Resquebrajamiento en el borde 2 R2

Localizacion de los defectos

DS 6
F FIl[1
3 R2 R R1 2

-

Fuente: Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.
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Anexo n° 10.
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Anexon® 11.
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Anexo n® 12.
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Anexo n® 13.
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Anexo n° 14.
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Mantenimiento preventivo de maquinasy equipos.

Anexo n° 15.

RUTINA DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO TOTAL

FABRICA DE HIELO
"ZONA FRIA"

Equipo

Fecha

Descripcion

Servicioa |Fech. Prox.
realizarse Mant.

Observaciones

Compresor 1

Motor 1

Compresor 2

Motor 2

Evaporador

condensador

Motor 3

motor 4

Agitador
(Motor 5)

Tecle

Ventilacion
forzada

Trituradora

Serpentin

Moldes

Fuente: Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.
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Cronograma de actividades.

Anexo n° 16.

CRONOGRAMA
ACTIVIDADES Mar.-2015 Jun.- 2015 Sep.-2015 Dic.-2015
2 [ 3[4 1] 273 2 | 3 2 | 3

Planeacion de la produccion

Programacion de la produccidn

Estimacidn del prondstico

Control de la produccion

Programa de capacitacion

Responsabilidades en el control de la
calidad y las existencias

Prevenciéon de accidentes

Correcto empleo de herramientas manuales

Uso adecuado de los EPP

Programa de mantenimiento

Reuniones de revisién de ejecucién

Reuniones de anadlisis de resultados

Fuente: Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.
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Anexo n® 18.

Tabla estadistica dedistribucion t de student.
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Observaciones muéstr ales adicionales.

Anexo n° 19.

Fuente: Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.

Formato para estudio de tiempos

Andlista. Ricardo Pilligua Mera Nombre: extraccion y aimacenado Condiciones Ambientales

Operario: Jonny Borbor M ateriales. M arquetas de hielo Temperatura:_Normales

Fecha: 30/ Nov/ 2014 Maguinas: Tecle semi - industrial lHuminacion: Normales

Hementos| T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T11 T12 T13 T14 T15 > X X
E1l 155,721 1525 1153521150851 154231 155321149271 147271150721 156,05] 1533 | 153,761 154081 154271 153,771 229461 152,98
B2 3278 | 3031 343 134981 36171 32241 34731 33631 35281 32571 33471 34051 3382 | 33971 3282 150512]33.675
B3 3,65 448 3.68 446 499 43 585 473 465 351 416 408 3.74 3.96 404 | 6428 142853
E4 937 793 822 9,23 9,68 892 943 | 1001 1] 937 1 1047 ] 10741 952 9,28 898 921 114036193573
E5 3322135291 343 | 34731 34221 3447 | 3456] 3484 | 34221 3426 | 33181 3409 ] 34151 3368 | 3446 | 513.67]34.245
E6 2190212343 |1 22771 21721 23191 22431 22761 2489 | 2292 | 2289]| 23251 2378 2415 2385 1] 2336 134731123154
E7 3,85 401 385 465 501 432 3,98 385 429 482 473 3.96 385 3.79 407 | 6303 | 4202
E8 9,67 927 9,33 937 941 982 | 10521 956 | 1065 ] 926 89 9,03 9,14 872 917 114182194547
E9 501 525 433 4384 543 441 489 475 501 453 42 438 456 433 349 | 6941 146273
E10 8,95 945 874 9,02 9,76 9,89 946 | 1007 ] 895 9,85 957 9,22 9,01 943 893 | 1403193533
E11 35851 35871 33321 36281 34311 35161 34851 3483 | 3459 | 34311 3387 ]| 33431 3485 3402 | 3361 151915] 3461
E12 89231 900118989 8976| 90,021 9056 8989] 9032 | 8923] 8986 90141 90311]| 894 | 897 | 9062 | 13489|89929
E13 561 53 5178 453 499 433 444 557 561 497 3.65 472 414 377 3,59 71 147333
El4 23081 24211 2346 | 2478 | 23011 24271 2493 | 255 248 | 2453 | 2416 | 23551 2432 | 2371 | 22,98 | 361,291 24 086
E15 10111 986 903 | 1053 | 967 9,96 925 |1 1029110111 964 9,36 847 | 10051 934 927 11449419,6627
E16 24151 24211 2358 | 2324 | 23281 2438 | 2443)| 2337 | 2315]| 2312 | 22321 2281 | 2319 2372 | 2357 | 35252| 23501
E17 8,69 9,05 834 8,86 917 913 8,26 9,08 872 8,89 848 9,05 843 899 853 |13167] 8778

7209,4| 480,63
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Anexo n° 20.

Estandarizacion.

TARJETA DE CONTROL DEL TIEMPO ESTANDAR DE PRODUCCION
Descripcion: Extraccion y Almacenado
Materiales. Marquetas de hielo
Cantidad Producida: Supervisor:
Lote #: Fecha:
#. d? Actividad Tiempo Tiempo
Actividad establecido | determinado
1 Llenado de piscina 152,98
2 Traslado hastalacuba 33,67
3 Inspeccion de los moldes 4,29
4 Hevar un grille 9,36
5 Halar hasta la piscina 34,24
6 Introducir en la piscina 23,15
7 Inspeccionar que ceda €l hielo 4,20
8 Levantar los moldes 945
9 Halar hasta el almacenado 463
10 Grar €l grille 9,35
11 Empujar las marquetas alabodega 34,61
12 Almacenar las marquetas 89,93
13 Halar los moldes ala piscina 473
14 Llenar los moldes 24,09
15 Hevar el grille 9,66
16 Halar el grille hastala cuba 2350
17 Colocar €l grille en lacuba 8,78
Tiempo estandar de produccion| 586,34

Fuente: Fabrica de hielo “ZONA FRIA”
Autor: Ricardo Pilligua M.
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