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Avicola

Analisis de procesos

Calidad

Congelado

Cronometraje

Eficacia

Eficiencia

Indicador

GLOSARIO

Practica con la avicultura o las aves domésticas.

Permite identificar los pasos que resultan negativos

para el funcionamiento de la empresa.

Mejoramiento de las expectativas, gestion de una
organizacion de garantizar un producto sea

consistente.
Someter alimentos a muy baja temperatura para
conservarlo en buenas condiciones hasta su ulterior

consumo.

Medicién mediante un cronémetro del tiempo exacto y

preciso que se invierte en realizar una tarea.

Capacidad de producir lo que se planifica.

Relacion entre los recursos utilizados y los logros

conseguidos con el mismo.

Caracteristica observable, especifica y medible que

relaciona los cambios.



Industria alimentaria

Mejora

OEE

Refrigerado

Rendimiento

Tiempo

TPM

TPO

PPP

Actividad que lleva a cabo todas las fases de la cadena

alimentaria.

Cambio de una situacion no deseada a una situacion

deseada.

Overall Equipment Effectiveness

Producto conservado en una neveray se mantiene por

debajo de la temperatura ambiente.
Fruto o utilidad de una cosa en relaciébn con lo
gue cuesta, con lo que se gasta o el fruto del trabajo o

esfuerzo de una persona.

Periodo determinado durante el que se realiza una

accion o se desarrolla un acontecimiento.

Mantenimiento productivo total

Tiempo planificado de produccion

Piezas producidas



1. INTRODUCCION

Mantener la productividad y alta eficiencia es un propésito que las
organizaciones hoy en dia se intentan trazar, por lo que las empresas deben
considerar varios aspectos importantes para analizar qué factores influyen para

lograr mantener sus indicadores.

Este proyecto menciona la problematica surgida en una planta avicola que
actualmente posee un proceso deficiente, por falta de orientacion y liderazgo

enfocado en los resultados.

Dentro de las investigaciones previamente consultadas para identificar
aspectos similares a la investigacién a realizar, se logra visualizar que los autores
consultados proponen el uso de herramientas de la productividad como ayuda
fundamental en el logro del aumento de la productividad. Por lo que la
herramienta OEE (Overall Equipment Efectiveness) se ajusta adecuadamente a
las necesidades del proyecto, ya que dicha herramienta encierra factores del uso
eficiente de los equipos, calidad y mano de obra.

Se hace referencia de conceptos importantes de la productividad, como la
eficiencia, eficacia, indicadores de gestidén y una herramienta importante como es
el Mantenimiento Productivo Total (TPM). El liderazgo como factor es un punto
gue se tomarda en cuenta en el proyecto, debido a que, el liderazgo es un pilar
para la orientacion a los resultados y mantener o mejorar la productividad, es por
ello por lo que se mencionan los estilos de liderazgo dentro del Marco Tedrico,

relatando cada uno de ellos y en qué consisten.

1






2. ANTECEDENTES

Ucelo (2008), presenta en su investigacion la implementacion de un
sistema de eficiencia global a través de la herramienta OEE. Este consiste en la
aplicacion de un sistema continuo que identifica de una mejor manera los paros,
esta aplica una metodologia donde la resolucion de problemas es fundamental
para lograr la identificacion y, en consecuencia, atacar las causas primarias de
los paros en las maquinas, con el objetivo de aumentar la eficiencia y disminuir

el desecho del proceso.

La investigacion realizada por Herrera, (2020), se basa en el hecho de
proponer un sistema de indicadores de eficiencia general de equipos (OEE) como
una fuente para mejorar en la productividad dentro del area de tejeduria de una
empresa textil, se hace mencién la evaluacién diaria de los factores que
componen dicho sistema, los cuales son: disponibilidad, rendimiento y calidad.
La finalidad que propone el autor es mejorar la productividad mediante un sistema
de indicadores de Eficiencia General de Equipos (OEE). Esta herramienta quien
fue desarrollada por Nakajima, nos permite la evaluar el desempefio integral de

la maquinaria para un proceso determinado de produccion.

Dentro de la investigacion realizada por Gema, (2018-2019) se hace
énfasis que existe una relacién entre la productividad y los insumos utilizados en
determinada produccion, no significa solamente que sea una medida de la
produccion o de algun bien o servicio que se ha generado, ademas, es una
alternativa que mide la forma adecuada en la que los recursos han podido
utilizarse y combinarse para alcanzar los resultados trazados. De otra manera,

en la produccion de un producto o servicio dependera que tan eficiente sea el uso

3



de cada uno de los factores para lograr la productividad. Existen beneficios que
generan el incremento de la productividad de las empresas en la conduccion de
un bien o servicio que demuestra un mayor flujo de efectivo y un mejor
rendimiento sobre los activos y mayores utilidades. También existen algunos
factores determinantes que influyen en la productividad los cuales son el talento

humano, las maquinarias y los equipos utilizados por la empresa.

La investigacion realizada por Currillo, (2014), se basa en analizar todos
los recursos necesarios con los que dispone y que faciliten una mejora en la labor
productiva, y que esta le permita mantener los resultados positivos y a largo
plazo. En la investigacion se logra establecer un planteamiento del problema para
la empresa, un diagnostico profundo dentro de los procesos, un plan para mejorar

la productividad y un analisis técnico econémico.

En el estudio realizado por Concha, (2016), identifica que, para cumplir
con el objetivo de incrementar la productividad dentro de la planta de productos
congelados, que se inicia haciendo la identificacion de cada uno de los
impedimentos actuales en la planta de produccion, para obtener un rendimiento
superior al 88% de la capacidad. Por esta razén, a través del uso del OEE como
herramienta, el desempefio, la accesibilidad en la linea de los procesos, la
valuacion de la eficiencia tomada respecto a la capacidad alojada, el
procedimiento adecuado de trabajo que asegura un producto terminado de gran
calidad sin defectos en su fabricacion. La propuesta de un plan de mejora, donde

se enmiendan los hallazgos que se visualizaron dentro de la linea de produccion.

Onfate, (2016), llega a la conclusion dentro de su investigacion, que la
actual produccion que se mantiene en los productos carnicos congelados se ve

afectada a nivel planta, debido a que no rinde en su totalidad respecto de su

4



capacidad instalada; ademds, se detectaron causas dentro del proceso que
afectan el rendimiento tales como el aumento de la temperatura en el congelador
IQF, averias en el cuarto de compresores; dafios en las bandas transportadoras.
Todo esto ocasiona un mal uso y sobrecarga de los equipos y se evidencio la
falta de mantenimiento adecuado. Luego de haber analizado el problema y sus
causas principales por medio del uso del OEE se determin6 de esta manera que
“la disponibilidad de la linea de procesos en PROANCA, la eficiencia en el uso
de la capacidad instalada y los mecanismos idoneos para mejorar la calidad de

los productos terminados” (Concha,2016, p.135).






3. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

3.1 Problema

Dentro de la planta avicola y especificamente en el departamento de
congelado, no se posee un proceso eficiente y ordenado, por lo que es poco
productivo. Esto como consecuencia, de la falta de orientacion por resultados de
parte de la supervision y los colaboradores en general. En cada uno de los
procesos dentro del departamento de congelado se tiene una rotacion poco
eficiente y un uso inapropiado de los equipos lo que conlleva a efectos negativos

teniendo repercusion en la productividad.

3.2 Descripcion del problema

La planta avicola de la presente investigacion opera en la actualidad en
Guatemala en el municipio de Villa Nueva, Guatemala; dedicandose a la
elaboracién y distribucion de partes de pollo beneficiado desde hace

aproximadamente 45 afos.

En la planta de beneficio actualmente se cuenta con varios departamentos
donde cada una cuenta con sus respectivas lineas de proceso, una de ellas se
encuentra el area de congelado que abarca todo el proceso de congelacion de
las distintas partes hasta el empaque, sellado y entarimado del mismo; también
como parte de este proceso existe variedad de codigos dependiendo del producto

a congelar y su destino correspondiente.



En los ultimos afios ha incrementado su actividad en ventas y carteleras
de clientes, por lo que se tiene una mayor exigencia en su cadena de
operaciones, compromiso con la calidad y compromiso con los clientes finales.
Actualmente en la empresa y especificamente en el area de congelado se han
generado problemas en cuanto al tiempo de produccion en cada una de sus
lineas del proceso y afectando directamente la entrega del producto terminado,

lo que ha generado bajo rendimiento e incumplimiento en los KPI’s.

3.3 Preguntas de investigacion

En los siguientes incisos se detalla la formulacion de preguntas necesarias

para el desarrollo de esta investigacion.

3.3.1 Pregunta central

¢, Como hacer eficiente el proceso y aumentar la productividad en el area

de congelado mediante el uso de la herramienta OEE?

3.3.2 Preguntas auxiliares
o ¢, Cudl es el tiempo oOptimo por cada linea del proceso en el area de
congelado?
o ¢, Qué factores interfieren para que el proceso no sea 6ptimo y eficiente?
. ¢, Cémo contribuira la herramienta OEE en la productividad y en cada linea

del proceso del area de congelado?



34 Delimitacién

La propuesta de investigacion se desarrollara en una planta avicola,

ubicada en 12 calle 2-91 zona 5, Villa Nueva, Calle Real, Villa Nueva.

3.5 Viabilidad

Aspectos positivos si se llegara a implementar la propuesta de

investigacion

° Se espera mejora continua en la supervision.
° Aprovechamiento total del equipo.
° Mejora en la productividad.

° Trabajar de la mano con calidad y evitar reclamos de

clientes.
° Personal competente.
3.6 Consecuencias de lainvestigacion

Aspectos negativos si no se implementa la propuesta de investigaciéon

° Incrementan los retrasos en las entregas.
° Bajo entendimiento de resultados en supervision.
° Uso ineficiente de los equipos.

° Se trabaja bajo el riesgo de baja calidad
° Aumentan las devoluciones y reclamos de clientes.
° Resultados se veran afectados a mediano y largo

plazo.



10



4. JUSTIFICACION

La idea principal de desarrollar esta investigacion nace especificamente
por la oportunidad de contribuir a la mejora y, ademas, porque es un proyecto
gue puedo desarrollar en la empresa donde laboro actualmente, dandome la

oportunidad de trabajar en un proyecto para la obtencién del titulo de posgrado.

Este proyecto de investigacion contiene informacion relevante debido a
gue, esta desarrollado para un sector importante para la industria alimenticia y la

excelencia operacional dentro del sector avicola.

El nivel de productividad y eficiencia son el enfoque principal de esta
investigacion. Mencionando que para el analisis de la productividad existen varias
herramientas que contribuyen para su analisis y medicion, del cual se hablaran

en este proyecto.

La investigacion presentada le darda un aporte significativo al sector
productivo y al sector avicola, basandose en la productividad utilizando
herramientas que en la actualidad son de mucha utilidad para lograr los objetivos,
se mencionan factores importantes que generan relevancia para las empresas y
funcionan como guia ayudando a crecer en la productividad, la herramienta OEE
nos indica como aprovechar de la mejor manera los equipos, basandose en
parametros fundamentales de la produccion industrial como la disponibilidad, la
eficiencia y la calidad, es por ello, que con esta investigacion se lograra identificar

factores importantes que inciden en la productividad dentro de estas empresas.
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5. OBJETIVOS

51 General

Realizar una propuesta de mejoramiento a la eficiencia y productividad en

el &rea de congelado en una planta avicola a través de la herramienta OEE.

5.2 Especificos

° Realizar el planteamiento de los problemas actuales que mantiene el area

de congelado.
° Diagnosticar las necesidades de los procesos actuales del area de
congelado que permita identificar las actividades que repercuten en la

productividad.

° Elaborar un plan de mejoramiento de productividad en los aspectos

necesarios del area de congelado.
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6. NECESIDADES POR CUBRIR Y ESQUEMA DE SOLUCION

Dentro de las necesidades por cubrir se tiene como prioridad con esta
investigacion, disminuir notoriamente los problemas que afectan en la
productividad dentro del area de congelado y para cada linea de su proceso,

aumentando asi, el rendimiento y la eficiencia del area.

Los problemas que pueden afectar la productividad del area pueden
provenir desde el mal uso de los equipos, tiempos muertos, paros innecesarios,
equipos en mal estado, método de produccion ineficiente, entre otros. Por lo que
un analisis minucioso en cada una de las etapas del proceso es de suma

importancia para erradicar o disminuir de forma considerable la problemética.

Para el desarrollo de esta investigacion y la implementacion de la
herramienta OEE se tienen bases con las que se puede fundamentar, como lo
son los equipos y maquinaria, controles del proceso, estandares, informacion
documentada, antecedentes de rendimientos previo a la investigacion, que
conjuntamente forman una serie de requisitos que proporcionan informacién

necesaria para la construccion de la herramienta OEE.

° Fase 1: Recoleccion de datos: En esta etapa se debe revisar e identificar
todo tipo de datos que sean de utilidad que sirvan de soporte para la
investigacion y desarrollo de la herramienta OEE, se tiene un tiempo

estimado de 10 dias.

15



Fase 2: Andlisis de datos: Se debe hacer un reconocimiento de los datos
previamente recolectados y revisados, se tiene un tiempo estimado de 10
dias.

Fase 3: Analisis de procesos actuales: Se debe realizar un reconocimiento
de la linea de produccion y un analisis de cada linea del proceso, se tiene

un tiempo estimado de 10 dias.

Fase 4: Estudio de tiempos: En esta etapa se deben evaluar los tiempos
de la linea de produccién y de cada linea del proceso, se tiene un tiempo

estimado de 10 dias.

Fase 5: Andlisis del tiempo productivo total: Se conocerd el tiempo de
productividad total del proceso, se tiene un tiempo estimado de 10 dias.

Fase 6. Tiempo por cada linea de proceso: Se realizara una toma de
tiempos por cada linea de proceso para proceder a su analisis, se tiene un

tiempo estimado de 5 dias.

Fase 7: Andlisis de rendimientos operativos: Se debe evaluar el
rendimiento operativo de cada integrante del area, por cada linea en el

proceso, se tiene un tiempo estimado de 5 dias.

Fase 8: Andlisis de rendimientos de maquinaria: Se debera analizar cada

equipo y su rendimiento individual, se tiene un tiempo estimado de 10 dias.

Fase 9: Andlisis de rendimiento por producto: Se deberd evaluar el

rendimiento de cada producto a congelar por cada hora de produccién,

16



enlistando de menor a mayor rendimiento, se tiene un tiempo estimado de
15 dias.

° Fase 10: Identificar factores internos y externos: Se diagnosticaran los
factores principales internos que afectan al rendimiento, asi como los

factores externos que perjudiguen, se tiene un tiempo estimado de 10 dias.

° Fase 11: Definir las acciones correctivas: En esta etapa deben definirse las
acciones correctivas que se consideran pertinentes segun la etapa del

proceso, se tiene un tiempo estimado de 10 dias.

) Fase 12: Desarrollar un plan de capacitaciéon: Con todas las etapas
anteriores concluidas se pretendera elaborar un plan de capacitacion del
personal involucrado en el proceso de produccion de congelado, que
genere y garantice un compromiso del personal por mantener la

productividad y eficiencia, se tiene un tiempo estimado de 10 dias

El desarrollo de todas las fases tiene un tiempo estimado para su

desarrollo de 115 dias.
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Figural. Esquema de solucion
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Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Word.
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7. MARCO TEORICO

7.1 Industria alimentaria

Dentro del concepto de la industria alimentaria es quien se encarga de
llevar a cabo cada una de las fases que involucran a la cadena alimentaria. Es
decir, es la encargada de que la materia prima de origen animal y vegetal sea
transformada en alimentos para el consumo directo o bien al mercado y su

posterior venta.
7.2 Sector avicola en Guatemala

Para el pais de Guatemala el sector avicola se muestra como una fuente
importante, representando el 8 % del Producto Interno Bruto (PIB) y abastece
alrededor del 100 % del consumo doméstico, generando alrededor de millones

de Quetzales y representando aproximadamente el 60 % del sector pecuario.

Tablal. Carne de pollo en toneladas métricas

2014 2015 2016 2017 2018 2019

Produccién 215 230 235 245 255 260
Importaciones 87 109 123 125 127 135
Oferta Total 302 339 358 370 382 395
Exportaciones 7 6 7 7 8 7
Consumo

P 295 333 351 363 374 388
Domeéstico

Fuente: Ministerio de Economia (2021).

19



Tablall. Ventade carne de aves en Guatemala

2014 2015 2016 2017 2018  2022*

Carne de Aves 7 7.4 7.7 8.1 9 11.4
Refrigerada 4.7 4.9 5.2 5.4 5.7 6.8
Congelada 3 3.2 3.4 3.6 3.8 4.6

Fuente: Ministerio de Economia (2021).

7.3 Conceptos de productividad

Dentro de los conceptos de la productividad podemos mencionar que es
una relacion entre una cantidad de algun producto obtenido por un sistema o

proceso productivo y los recursos que se utilizaron para obtener la produccion.

7.3.1 Productividad

La productividad para Carro (2015) implica una mejora dentro del proceso
productivo, cuando se habla de mejora significa una comparacion favorable en
conjunto con la cantidad de recursos utilizados y la cantidad de bienes y servicios
esperados. Es decir, la productividad es un indice que relaciona lo producido por
un sistemay los recursos usados (salidas y entradas).

7.3.2 Eficacia
Los resultados obtenidos se vuelven satisfactorios si estos se cumplen en

un grado suficiente a lo previsto, segun Fernandez-Rios (1997), si se consigue lo

gue se pretende.
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7.3.3 Eficiencia

Es la manera en la cual los objetivos son logrados, segun indica
Ferndndez-Rios (1997), basandose en la relacion de inputs utilizados-outputs
obtenidos, siendo la eficiencia la cantidad de recursos empleados en la
produccion, la capacidad de una organizacion para obtener un producto usando

el minimo de recursos.

7.4 Indicadores de gestion

De acuerdo con Beltran (2003), “se define un indicador como la relacion
entre las variables cuantitativas o cualitativas, que permite observar la situacion
y las tendencias de cambio generadas en el objeto o fenbmeno observado,
respecto de objetivos y metas previstos e influencias esperadas” (p. 35), valores
gue pueden ser medidos, analizados e interpretados para demostrar la eficacia

con la que cuenta una organizacion.
7.4.1 Key Performance Indicators KPI
El término KPI tiene su significado proveniente de sus siglas en inglés Key
Performance Indicators cuyo significado en espafol es “Indicadores claves de
desempeno”. Estos indicadores abarcan toda variable, factor y unidad de medida
para crear una estrategia de productividad, segun Diez-Silva (2012).

7.5 Mantenimiento Productivo Total (TPM)

El mantenimiento productivo total TPM en inglés Total Productive

Maintenance, es un sistema o estrategia japonesa para la industria con el objetivo
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principal de mejorar los productos y servicios en las empresas, segun Acufa

(2009), promoviendo la interaccion del operario, la maquina y la compafia.

El TPM se visualiza como una filosofia dentro del mantenimiento que
pretende erradicar las pérdidas en produccion procedentes al estado de los
equipos, o bien, mantener los equipos en una disposicion optima para producir a
su capacidad maxima y con productos de calidad, esperando no tener paradas

no programadas se debe lograr cero:

° Averias
) Tiempos muertos
) Defectos ocasionados por un mal estado en los equipos

) Pérdidas en el rendimiento debido al estado actual de los equipos
7.6 Herramientas de la productividad

Para consolidar una planificacion de la produccién, las herramientas de la
productividad tienen como fin principal el poder ejecutar la planificacion de una
manera mas acorde y eficiente, Villalobos (2013).
7.7 Overall Equipment Effectiveness (OEE)

El Overall Equipment Effectiveness “es un indicador en forma porcentual
gue mide la eficiencia global productiva con la que trabaja determinada maquina,

planta industrial o proceso. Su medicién, control y seguimiento puede servir para

la mejora continua del proceso productivo” (Rodriguez, 2019, p.12).
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7.7.1 Célculo del OEE

Para determinar el calculo del OEE partimos de multiplicar los porcentajes:

“Disponibilidad, la Eficiencia y la Calidad”.
OEE = Disponibilidad x Rendimiento x Calidad
Donde:
° Disponibilidad: representa cuanto tiempo ha estado en funcionamiento la
maquina o equipo respecto del tiempo que se planificé que estuviese en

funcionamiento.

° Rendimiento: en el tiempo que ha funcionado, cuanto producto ha fabricado

(bueno o malo), respecto a lo que debid haber fabricado a un tiempo ideal.

° Calidad: cuanto ha fabricado bueno a la primera respecto del Total de la

produccion realizada (Bueno + Malo).

7.7.2 Porcentaje de disponibilidad

Este porcentaje representa una parte del tiempo que estuvo disponible la

magquinaria, y ser representa con la siguiente ecuacion.

* 100

Di ibilidad = ro
isponibilidad = -
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Donde:

. TPO = Tiempo Total operativo — Tiempo de Paros Planificadas
o TO = TPO - Paros y/o dafos.

Para interpretar la disponibilidad, esta se encuentra entre el valorOy 1y

suele expresarse de manera porcentual.

7.7.3 Porcentaje de rendimiento

Este valor porcentual es la relacién entre el nimero de piezas que fueron
producidas realmente y el nimero de piezas que se llegaron a producir en el
tiempo que la maquina estuvo bajo nuestra disposicion. Para determinar el
namero de piezas que idealmente se pudieron producir, partimos de multiplicar

el tiempo de produccion por la capacidad nominal de la maquina.

No.Total de Unidades
PPP

Rendimiento =

Donde:

° La cantidad de piezas que se podrian haber producido (PPP) = tiempo de

operacion x capacidad nominal.

7.7.4 Porcentaje de calidad del OEE

Dentro de la calidad en la OEE se mencionan las pérdidas de calidad, las
cuales representan el tiempo necesario para producir productos defectuosos,

deben ser estimados y sumados a los tiempos detenidos. Esto, dado que durante
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este periodo no se han producido productos en buen estado o conformes, la

pérdida de calidad implica dos tipos de pérdidas:

Pérdida de calidad, Igual a la cantidad de unidades defectuosas.
Pérdida de tiempo productivo, igual al tiempo empleado en fabricar las

unidades defectuosas

No.de Unidades conformes

Calidad = —— G nidades totales

7.7.5 Clasificacion del OEE

La clasificacion del OEE posibilita darle valor con relacién a lo mejor de su

categoria y con acepcion de que se ha logrado alcanzar un nivel de excelencia.

Se puede clasificar de la siguiente forma:

OEE < 65 % Inaceptable, baja competitividad.
65 % < OEE < 75 % Regular, Solamente si el proceso esta en mejora.
75 % < OEE < 85 % Aceptable, Tratar de llegar al 95 %.

OEE > 95 % Excelencia, valores World Class.

7.7.6 Seis grandes pérdidas

El OEE considera 6 grandes pérdidas:

Paradas o averias
Configuracion y ajustes
Pequefias paradas

Reduccién de velocidad
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° Rechazos debido a puestas en marcha

° Rechazos de produccién
7.8 Otras herramientas de la productividad

Segun Arrieta (2011), una herramienta de produccion permitira evaluar en
el tiempo, de una manera &gil y sencilla, el comportamiento de la empresa y sus

distintos procesos.

Dentro de las herramientas mas utilizadas se pueden mencionar las

siguientes:
° Diagrama causa-efecto
° Diagrama de Pareto

° Six sigma

° Diagramas de flujo

° Metodologia 5S

° Lean Manufacturing

° Single minute exchange of die — SMED

° Mantenimiento productivo total TPM

7.9 Control de Calidad

La calidad es una herramienta administrativa dentro de los procesos de
produccion, segun Alvarez (2013), es una técnica que busca generar bienes de
calidad, obteniendo como resultado el aprovechamiento de los recursos
humanos, tecnoldgicos y financieros, genera costos bajos, eliminacién de

desperdicios y defectos del producto.
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7.10 Liderazgo

Cuando se habla de liderazgo, este puede ser definido como un proceso
natural de influencia que ocurre entre una persona — el lider — y sus seguidores.
Dicho de otro modo, puede ser explicado a partir de determinadas caracteristicas
y conductas del lider, por percepciones y atribuciones por parte de los seguidores

y por el contexto en el cual ocurre. (Antonakis, Cianciolo y Sternberg, 2004)

7.10.1 Estilos de liderazgo

El liderazgo tiene una participacion importante dentro de la produccion, la
forma en la que influye se ve reflejada en los resultados, el liderazgo rapido,
preocupado y de entrenamiento hacia las personas segun el tipo de trabajo se
debe mantener en conjunto con la presion para lograr obtener niveles altos de

produccion estimados.

Segun Robbins y Coulter (2005) existen tres tipos de liderazgo, los cuales

se describen a continuacion:

° Estilo autocrético: este tipo de liderazgo es el que no permite tomar
decisiones, unicamente él es quien decide en todo momento que pueda

suceder dentro de la empresa.

° Estilo democratico: en este estilo de liderazgo se le da la oportunidad de
participacion a los miembros del grupo, para que posteriormente el lider

tome la decision luego de escuchar las opiniones del grupo.

° Estilo Laissez-Faire: la expresion en francés significa, dejen hacer o dejar
pasar, este estilo de liderazgo se caracteriza por la libertad en la toma de
27



decisiones que se deben tomar dentro de la empresa por parte de los

colaboradores y en este caso el lider tiene una minima participacion.
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9. METODOLOGIA

Se presentard a continuacion el trayecto que la investigacion tomard como

proyecto de graduacion, desde su fase de investigacion hasta el desarrollo.

9.1 Caracteristicas del estudio

El estudio tendr& las caracteristicas siguientes:

9.1.1 Enfoque

El trabajo de investigaciobn que a continuacidon se presenta tiene un
enfoque mixto, ya que se basa en el andlisis del rendimiento del area de
congelado y la identificacién de los factores que afectan dicho rendimiento. La
observacion del proceso y el uso de los recursos involucrados tales como los
materiales, equipo y humanos de la empresa, los cuales nos permitiran realizar
un analisis del método de produccion del area de congelado y la identificacion de
los factores de este, para la parte cualitativa. Y para la parte cuantitativa se les
daré valoracion a los factores y también los datos recabados como los tiempos la
informacion numérica obtenida para cada producto dentro de cada etapa del

proceso.

9.1.2 Alcance

El alcance de la investigacion sera de tipo multi método, ya que tiene como

objetivo recolectar informacién sobre el proceso de congelado, analizarla de
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manera cualitativa y cuantitativa y construir una propuesta de mejora en el

rendimiento. Esta se plasmara de manera escrita lo cual servira para establecer

una base sdlida para ejecutarse y que permitira un mejor manejo de los factores
gue afecten al rendimiento.
9.1.3 Disefio

El disefio sera experimental ya que la informacidn sera obtenida a través

de la observacion y anotacion de datos cuantitativos del proceso de congelado,

la misma permitira identificar las causas dentro del estudio y la misma sera

manipulada, que servira para el analisis y propuesta de mejora del rendimiento,

como técnicas que se utilizaran seran la revisibn documental, trabajo de campo

y revision de antecedentes.

9.2 Unidad de analisis

La unidad de analisis se analizara el proceso de congelado en una planta

avicola.

9.3 Variables

Tabla lll.  Unidad de analisis
Nombre de la Definicion Definicion .
. , . . Indicadores
Variable teodrica operativa
Incremento en la Realizar una Determinacion del
productividad y propuesta de aumento en la

proceso eficiente
en el area de
congelado
mediante el uso de
la herramienta
OEE

mejoramiento a la
eficiencia 'y
productividad en el
area de congelado
através de la
herramienta OEE

productividad y
eficiencia en el
proceso de
congelado
mediante el uso del
OEE

Produccién por
turno
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Determinacion del
tiempo 6ptimo por
cada linea del
proceso en el area
de congelado

Tiempo 6ptimo:
Representa la
posibilidad fisica de
realizar una
actividad en el
menor tiempo.

Identificacion del
tiempo Optimo por
cada etapa y linea

del proceso del
congelado del
producto

Tiempo por la linea
de proceso,
tiempos muertos

Identificacion de
los factores
interfieren para que
el proceso no sea
Optimo y eficiente

Factores que
intervienen en el
proceso: Implican

asegurar el
cumplimiento
Optimo para la cual
ha sido creado el
producto

Identificacion de
los factores que
intervengan dentro
del proceso que
limiten la eficiencia

Paros inesperados,
paros por
mantenimiento,
paros por falta de
producto, recursos
insuficientes

Establecimiento de
la herramienta
OEE en la
productividad y en
cada linea del
proceso del area
de congelado

Establecimiento del
OEE: Etapa del
proceso con la que
podremos ser
capaces de
conocer el estado
de nuestros
procesos.

Establecimiento de
la herramienta
OEE dentro del

proceso de

congelado,
visualizando el
estado actual,

marcando objetivos
y midiendo los
resultados de
mejora.

KPI's, MCI’s,
acciones
correctivas,
verificaciones y
responsables

9.4

Fuente: elaboracion propia

Fases de estudio

A continuacion, se describen las fases en las cuales el desarrollo de la
investigacion se divide:
9.4.1 Fase 1: Recoleccion de datos
En esta etapa se debe revisar e identificar todo tipo de datos que sean de
utilidad que sirvan de soporte para la investigacion y desarrollo de la herramienta

OEE, La informacion recabada seré utilizada para su analisis y la construccion de

la propuesta de mejora, siendo la estructura para la ejecucion del proyecto. La
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informacion necesaria sera buscada de manera digital, en los antecedentes e
informacion que tenga la empresa, asi como diversas fuentes digitales como

articulos, libros o investigaciones.

9.4.2 Fase 2: Analisis de datos

Se debe hacer un reconocimiento de los datos previamente recolectados
y revisados. Para esta etapa se analizaran los datos, por medio de dos fases,
para la primera fase se deberd ordenar cada dato segun sea de utilidad en
documentos digitales enmarcando su importancia para luego ser analizados.
Para la segunda fase se utilizara herramientas estadisticas con los datos que se
ordenaron anteriormente, los resultados seran analizados por medio de software

y se estaran mostrando en tablas.

9.4.3 Fase 3: Andlisis de procesos actuales

Se debe realizar un reconocimiento de la linea de produccion y un analisis
de cada linea del proceso. Se tendra un recorrido del cual se obtendra
informacion del proceso de congelado, se tendra un acercamiento informal con
otros supervisores y con el personal operativo para poder obtener de una manera

mas detallada el proceso y asi determinar puntos de mejora y fuertes del proceso.
944 Fase 4: Estudio de tiempos

En esta etapa se deben evaluar los tiempos de la linea de produccion y de

cada linea del proceso. Se tomaran los tiempos del proceso desde su inicio hasta

el final de la produccion, los tiempos se tomaran por cada producto para evaluar

el rendimiento, ser realizaran consultas pertinentes a los antecedentes de la
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empresa y también a textos relacionados con el estudio de tiempos de

produccion.

9.4.5 Fase 5: Andlisis del tiempo productivo total

Se conocera el tiempo de productividad total del proceso. Una vez se haya
hecho el estudio de tiempos anteriores, se podra conocer el tiempo productivo
total. Se tomara en cuenta los tiempos por cada linea en el proceso que nos
ayudaran a utilizar la herramienta OEE, para definir los mismos se utilizaran
herramientas estadisticas y software para su posterior analisis y se utilizaran

tablas para colocar los tiempos analizados.

9.4.6 Fase 6: Tiempo por cada linea de proceso

Se realizard una toma de tiempos por cada linea de proceso para proceder
a su analisis. Dentro del proceso de congelado existen lineas dentro del proceso
como tiempo de congelacién del producto, llenado de bolsa, pesaje, sellado,
empaque y embalaje, los cuales representan una vital importancia para que el
proceso en general fluya, se utilizardn herramientas para la toma de tiempos y
herramientas estadisticas para su andlisis y asi poder identificar cuellos de botella

en el proceso.

9.4.7 Fase 7: Andlisis de rendimientos operativos

Se debe evaluar el rendimiento operativo de cada integrante del area. Se
tendra un acercamiento a el personal operativo evaluando persona a persona,
por parejas y por grupos, dependiendo de la linea del proceso donde se
desemperfien, los datos se colocaran en tablas donde se compararan y se veran
las deficiencias y las fortalezas, esto se hara por producto y se utilizaran formatos
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de chequeo para anotar los resultados al momento de realizar la muestra para

posteriormente analizarlos.

9.4.8 Fase 8: Anédlisis de rendimientos de maquinaria

Se debera analizar cada equipo y su rendimiento individual. Como parte
importante en el proceso de congelado los equipos suman un papel vital para el
desarrollo del proceso, es por eso por lo que se evaluaran los equipos que
intervengan en la linea del proceso, tal como el tunel de congelamiento, las
selladoras, béasculas y bandas transportadoras, consultando documentos

digitales y manuales de los equipos para identificar si operan de manera optima.

9.4.9 Fase 9: Andlisis de rendimiento por producto

Se debera evaluar el rendimiento de cada producto a congelar por cada
hora de produccion, enlistando de menor a mayor rendimiento. Cada producto en
el departamento de congelado presenta un rendimiento distinto, sin embargo, se
evaluara cada producto desde su inicio, pasando por congelamiento y
posteriormente al empacado final. Se tomaran tiempos en produccion y se llevara

una lista por hora de cada producto en el cual se identificard cuanto rinden.

9.4.10 Fase 10: Identificar factores internos y externos

Se diagnosticaran los factores principales internos que afectan al
rendimiento, asi como los factores externos que perjudiquen. El departamento de
congelado depende de la materia prima y el departamento de fresco es quien
abastece, para ello se deben identificar los tiempos muertos que provoque dicha

area, asi como los distintos factores que perjudiguen internamente. Los
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resultados se plasmaran en un listado y tablas donde se podra considerar mejor

esos cuellos de botella y areas de mejora para el desarrollo de la propuesta.

9411 Fase 11: Definir las acciones correctivas

En esta etapa deben definirse las acciones correctivas que se consideran
pertinentes segun la etapa del proceso. Cada accion correctiva debera

determinarse considerando que durante el proceso podran surgir variaciones.

9.4.12 Fase 12: Desarrollar un plan de capacitacién

Con todas las etapas anteriores concluidas se pretendera elaborar un plan
de capacitacion del personal involucrado en el proceso de produccion de
congelado. Este plan de capacitaciones tendra los temas vitales requeridos para
gue el personal involucrado en el proceso de congelado pueda comprender la

importancia de este, su alcance y la razén de su desarrollo.
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10. TECNICAS DE ANALISIS DE INFORMACION

Se llevara a cabo dentro de la planta de produccién la observacion del
proceso de congelacion y determinar cada etapa, para obtener datos relevantes
del proceso, como los tiempos, temperaturas del producto, tiempos y rendimiento
por producto y otras condiciones, que seran mostradas como tablas y diagramas

de flujo del proceso.

Una vez ya determinadas cada uno de los datos y etapas en los diagramas
de flujo del proceso se identificaran los factores que afecten el rendimiento en el
departamento de congelado. Para esto se realizard& un andlisis del
comportamiento de la materia prima por producto y ser realizara una revision

documental respectiva en la empresa, lo que se obtenga se mostrara en tablas.

Al ser identificados los factores que afecten el rendimiento se procedera a
utilizar una matriz de decision para determinar si un factor es mas significativo
gue otro, basandose en una probabilidad de ocurrencia y que tan severo pueda

ser. Cada resultado se presentara en una tabla.

Con toda la informacién recabada se procedera a estructurar un plan para
darle seguimiento al cumplimiento de los limites establecidos para cada factor,
donde se indique la frecuencia de revision y quienes seran los responsables, se

presentara en un formato detallado.
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11. CRONOGRAMA

Figura 2. Cronograma de actividades del proyecto

trid, 2021 tri 1, 2
Mombre de tarea » Duracién ago sep ot nov dic ene
4 Fase 1: Plan de investigacion 115 dias I [
4 Revision de informacion 115 dias |1 u
Recoleccion de datos 10 dias l .
Andlisis de datos 10 dias 1
Andlisis de procesos 10 dias
actuales : l
Estudio de tiempos 10 dias l
Analisis del tiempo 10 dias
productivo total l
Tiempo por linea de 5dias
proceso 1
Andlisis de rendimientos 5 dias
operativos l
Analisis de rendimientos 10 dias
de maguinaria l
Analisis de rendimiento 15 dias
por producto l
Identificar factores 10 dias
internos y externos l
Definir las acciones 10 dias
correctivas : l
Desarrollar un plan de 10 dias
capacitacion
4 Aprobacion de informe 60 dias u 1
final :
Aprobacion de asesor 15 dias l
Aprobacion de coordinad. 15 dias l
Aprobacion de revisor 15 dias l

Aprobacion de la Escuela 15 dias
de Postgrado de

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Project.
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12. FACTIBILIDAD DE ESTUDIO

12.1 Presupuesto
A continuacion, se presenta un estimado del presupuesto para la
elaboracion de la propuesta de mejora y analisis de eficiencia productiva del area

de congelado en una planta avicola:

Tabla V. Presupuesto

Costo Financiamiento

Recursos item Cantidad Q) Fuente
Asesor 1 Q 0.00 No aplica
Humano Investigador 1 Q 0.00 No aplica
Personal .
Operativo 21 Q 0.00 No aplica
Materiales Papeleria 1 Q 600.00 Propia
Fisicos Gasolina Q 600.00 Propia
Q .
Tecnologicos _ Computadora 1 5,000.00 Propia
Internet Q 400.00 Propia
Equipos No aplica Q 0.00 No aplica

Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Excel.

El presupuesto sera totalmente cubierto por el investigador a un 100 %,
sumando un total de Q 6,600.00.
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EFECTOS

PROBLEMA
CENTRAL

CAUSAS

Apéndice 1.

14. APENDICES

Arbol de problema

ARBOL DEL PROBLEMA

Incumplimiento
de objetivos

No comprenden
de la importancia
de los resultados

Colaboradores operan
sin sentido y de manera

monotona.

Informacion
incompleta

Quejasy

devoluciones

Personal sin orientacion
afectando la calidad del

producto

Retrasoen la
planificacion de
pedidos

No se cumplen los
resultados y afecta el
cumplimiento de
pedidos

Baja productividad
del areade
congelado en planta
avicola

Poco intere
resultados en

lideres anteriores.

Falta de

orientacion

Operacion con
bajo nivel
productivo.

Baja supervision y
desconocimiento

del avance

Retraso en las
lineas del proceso

Pérdida de tiempo en
actividades no del

proceso

Actividades

Innecesarias que

bajan el rendimiento.

Proceso no
estandarizado

Fuente: elaboracion propia, empleando Lucidchart.
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Matriz de Coherencia

Problema

Indicadores

Metodologia

¢, Cémo eficientizar el
proceso y aumentar
la productividad en el
area de congelado
mediante el uso de la
herramienta OEE?

Apéndice 2.
Objetivos Variables
Realizar una Andlisis del

propuesta de
mejoramiento a la
eficiencia'y
productividad en el
area de congelado a
través de la
herramienta OEE

rendimiento tedrico
de los equipos,
rendimiento del
personal,
rendimiento por
producto

Tiempos del
proceso,
condiciones,
temperaturas

Reconocimiento del
proceso de
produccion y de cada
una de sus lineas,
elaboracion de un
diagrama del flujo de
proceso

¢ Cual es el tiempo
6ptimo por cada
linea del proceso en
el area de
congelado?

Realizar el
planteamiento de los
problemas actuales
gue mantiene el area
de congelado

Andlisis de tiempo
por operador,
rendimiento de
equipos, analisis del
tiempo de empaque,
andlisis del tiempo
de pesaje

Tiempo por la linea
de proceso,
condiciones,
porcentaje de
productos a

congelar, pedidos
cumplidos

Determinacion de los
tiempos criticos por
producto, utilizando

una matriz de
valoracion para
determinar los
productos de mayor
rendimiento

¢, Qué factores
interfieren para que
el proceso no sea
optimo y eficiente?

Diagnosticar las
necesidades de los
procesos actuales

del area de
congelado que
permita identificar las
actividades que
repercuten en la
productividad

Clasificacion de
factores internos y
externos, andlisis de
cada factor

Tiempos muertos,
tiempos muertos por
factor interno,
tiempos muertos por
factores externos,
Fallas en equipos

Determinacion de los
factores internos y
externos que pueden
afectar en el
rendimiento del
departamento

¢ Como contribuira la
herramienta OEE ne
la productividad y en
cada linea del
proceso del area de
congelado?

Elaborar un plan de
mejoramiento de
productividad en los
aspectos necesarios
del &rea de
congelado

Tiempo 6ptimo
productivo, analisis
antes de la
propuesta vs.
después de la
propuesta

KPI's, MCI's,

Elaboracion de un
plan de monitoreo,
de entradas y salidas
del proceso
estableciendo
controles, acciones
correctivas,
verificacion y registro

Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Excel.
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