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RESUMEN

El presente trabajo tuvo como objetivo implementar un sistema de control en el proceso de
produccién de balanceado de croquetas para perro en Balanceados Exibal mediante indicadores
clave de desempefio, Key Performance Indicators (KPI). Donde se utiliz6 la metodologia de tipo
aplicativo iniciando con el levantamiento de informacién de un estado inicial de la eficiencia y
eficacia de las diferentes operaciones que generan valor agregado a la materia prima, mediante el
disefio de indicadores clave de desempefio especificos para esa operacion, también se determind
el estado y rango de gestion para cada indicador que se desarroll6, mediante el método SMART,
para saber si estamos acercandonos o alejandonos de los objetivos planteados. Luego se realizé
el sistema de control en el cual se determind los KPI’s, estableciendo responsables, planes de
mejora y cuestionarios de control, asi como la frecuencia de la toma de datos. Por ultimo, se
implementd en Balanceados Exibal el sistema de control basada en la norma UNE 66175 que
posterior a siete semanas de aplicacion se levantd informacion referente a los datos iniciales.
Obteniendo como resultados en los porcentajes de variacion un 10, 4 y 19 %, respectivamente,
dentro de la productividad de la energia se obtuvo un porcentaje de mejora menor al 1%, con
respecto a la eficiencia y eficacia dentro del proceso productivo se lleg6 a obtener un incremento
del 5 % que en conjunto con la reduccion de residuos del 6%. Concluyendo que el proceso de
produccién de croquetas para perro en la empresa se encuentra con una tendencia creciente en
cuanto a la productividad de la maquinaria y la productividad del costo del personal.
Recomendando contratar un especialista en la toma de datos que garantice la continuidad del
control del proceso mediante el sistema de control disefiado para Balanceados Exibal.

Palabras clave: <SISTEMA DE CONTROL> <PRODUCCION> <CROQUETAS PARA
PERRO> <INDICADORES DE DESEMPENO> <BALANCEADOS> <PLAN DE MEJORA>.
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SUMMARY

The aim of this work was to implement a control system in the balanced dog kibble production
process at Balanceados Exibal using Key Performance Indicators (KPI). An applicative
methodology was used, starting with the collection of information on the initial state of efficiency
and effectiveness of the different operations that generate added value to the raw material, through
the design of specific key performance indicators for that operation. The status and management
range for each indicator developed was also determined, using the Specific, Measurable,
Achievable, Relevant, and Time-bound (SMART) method, to determine whether the objectives
set are being met. Then, the control system was developed, in which the KPIs were determined,
establishing responsibilities, improvement plans, control questionnaires, and the frequency of
data collection. Finally, the control system based on the UNE 66175 standard was implemented
in Exibal Balanced Products, and after seven weeks of application, information was collected on
the initial data. The results obtained in the percentages of variation were 10, 4, and 19 %,
respectively. In terms of energy productivity, a percentage improvement of less than 1% was
achieved, in terms of efficiency and effectiveness within the production process, an increase of
5% was achieved, together with a 6% reduction in waste. In conclusion, the company's production
process of dog kibble is showing an upward trend in terms of machine productivity and labor
costs Hiring a specialist in data collection is recommended to ensure the continuity of process
control through the control system designed for Balanceados Exibal.

Keywords: <CONTROL SYSTEM> <PRODUCTION> <DOG KIBBLE> <PERFORMANCE
INDICATORS> <BALANCED> <IMPROVEMENT PLAN>.
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INTRODUCCION

Debido a la globalizacién y tratados de libre comercio, las empresas estan en la obligacion de
generar estrategias que garanticen su vigencia en el mercado. La estrategia plasma todos los
objetivos y planes de la organizacion, dicha estrategia requiere sistemas integrados de control que
aseguren su cumplimiento, los resultados finales (desempefio) se comparan con lo planeado, a fin
de evaluar las actividades llevadas a cabo en la organizacidn para el logro de los objetivos

organizacionales.

Las estrategias deben ir ligadas a objetivos los cuales se deben medir para conocer si nos
acercamos o alejamos de los objetivos planteados, una forma de medir el desempefio es mediante

los KPI’s (Indicadores Clave de Desempefio).

Los indicadores clave de desempefio son expresiones cualitativas (ratio) que nos permite conocer
que tan bien se estd administrando una empresa u organizacion en areas como el uso de los
recursos (eficiencia) o el cumplimiento de las caracteristicas de los productos (eficacia).

La cultura de la medicién de los procesos se hace cada vez mas fuerte y necesario, ya que esto
nos garantizara que la toma de decisiones estece basado en datos objetivos y no es suposiciones
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o subjetividades, eliminando asi el “yo pienso”, “yo creo” o “tal vez podria ser”.

En Balanceados Exibal existen pardmetros en cuanto a la calidad del producto, pero no debemos
olvidar que en la actualidad no solo es necesaria la calidad en el producto sino en el proceso
también, por ello se plantea la implementacién de un sistema de control del proceso de produccion
de balanceado de croquetas para perro en base a indicadores clave de desempefio, partiendo de la
afirmacién que lo que no se mide no se controla y lo que no se controla no se puede mejorar.

Para conseguir disefiar un sistema de control del proceso en Balanceados Exibal se realizara un
diagnostico inicial con dos indicadores claves la eficiencia, que consiste en la utilizacion optima
de los recursos para la produccion de balanceado para perro y la eficacia, la cual consiste en
cumplir con las caracteristicas tanto del producto como del proceso el cual se programé con

anticipacion.

Finalmente se establecerdn una serie de indicadores clave de desempefio con el planteamiento de
medidas de control y mejoramiento del proceso, formatos de seguimiento y objetivos que se

pretenden alcanzar.



CAPITULO I

1. DIAGNOSTICO DEL PROBLEMA

1.1. Antecedentes

Balanceados EXIBAL, es una empresa ecuatoriana dedicada a la elaboracion de balanceados
para animales con alta calidad ya que estos productos se encuentran realizados con avanzada
tecnologia y enriquecida con proteinas, vitaminas, minerales y diferentes nutrientes que

garantizan el correcto desarrollo para los animales.

Su ubicacidn se encuentra en la provincia de Chimborazo, en la ciudad de Riobamba.

Dentro de sus politicas estan los siguientes objetivos:

¢ Elaborar balanceados con buena calidad y sanidad alimenticia.

e Respetar los reglamentos y normativos para la elaboracion de balanceados con buena
calidad y sanidad alimentaria.

e Comprometer a toda la cadena de suministros y trabajadores que transforman la materia
prima a una cultura de inocuidad alimenticia.

e Capacitar al personal que manipula los alimentos para mantenerlos con inocuidad.

e Controlar y mejorar los procesos para asegurar la inocuidad de los productos.

e Alcanzar los objetivos de forma periddica que se plantearon referente a la calidad e

inocuidad de los alimentos (Exibal).

Entre sus objetivos esta la de cumplir con los diferentes pardmetros en cuanto a la inocuidad
de sus alimentos, asi como la de revisar y mejorar continuamente los procesos, todo en
relacion con la inocuidad de los balanceados, pero no existe un planteamiento en cuanto al

control del proceso en base al rendimiento de los sistemas de produccién.

Balanceados Exibal cuenta con la certificacion internacional que certifica que la empresa
cuenta con un sistema I1SO 22000-2005, lo cual asegura que los productos cuentan con la
calidad requerida.

1.2. Planteamiento del problema

La creciente globalizacion de los mercados, asi como el desarrollo de sistemas logisticos, ha

provocado el establecimiento de altos estandares de eficiencia, efectividad y productividad (Garcia


http://ww.exibal.com/

y Anido, 2022. p. 45), esto obliga a la competencia a generar cambios en las estructuras

organizacionales y procesos de negocios.

Las PyMEs (Pequefias y Medianas Empresas) latinoamericanas con el fin de internacionalizarse
deben desarrollar una ventaja competitiva y contribuir al logro de los objetivos tales como: tener
una adecuada gestién de la productividad, fortalecerse econémicamente mediante el incremento

de su rentabilidad y crecer sostenidamente (Garcia y Anido, 2022. p. 46).

Las empresas para mantener su ventaja competitiva y conseguir sus objetivos planteados para su
adecuado funcionamiento, deben de mantener un control adecuado sobre su produccién. Desde
lo expuesto resulta necesario establecer para la empresa Exibal un sistema que promueva el
adecuado manejo de sus recursos, especialmente en aquellos que han mantenido un bajo

rendimiento productivo, como en el caso balanceado de croquetas para perro.

Situacion que ha permanecido de manera constante por la inexistencia de un sistema gque permita
el control del proceso productivo del mencionado Balanceado y se desconoce sobre la existencia
de indicadores clave de desempefio KPI que pueden aportar al desempefio de cada una de las

actividades, e identificar aquellas actividades que requieran de una mejora.

1.3. Justificacion

La implementacion de un sistema de control contribuird para que la empresa sea competitiva
dentro del mercado y atractiva para los clientes. Partiendo del principio de los indicadores clave
de desemperfio que se basa en medir, seguido de la idea que todo lo que se puede medir se puede
controlar y consecuentemente mejorar.

1.4, Objetivos

1.41.  Objetivo general

Implementar un sistema de control en el proceso de produccién de balanceado de croquetas para

perro en Balanceados Exibal mediante indicadores clave de desempefio (KPI).

1.4.2.  Objetivos especificos

e Obtener la informacion del estado inicial de las actividades con bajo rendimiento mediante la

aplicacion de indicadores clave de desempefio.
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Establecer objetivos mediante el método SMART enfocados en las actividades con bajo
rendimiento.

Elaborar un sistema de control del proceso de produccion de croquetas para perro mediante
el establecimiento de indicadores clave de desempefio.

Implementar el sistema de control del proceso de produccion de croquetas para perro en base
a lanorma UNE 66175.

Analizar los resultados obtenidos tras la implementacion del sistema de control del proceso.



CAPITULO II

2. REVISION DE LA LITERATURA O FUNDAMENTOS TEORICOS

2.1. Antecedentes de investigacion

Para continuar con el presente trabajo de titulacién es importante conocer la relevancia que tiene
la toma de decisiones en base a parametros objetivos, es decir, los datos que se obtiene tras
implementar un sistema de control basado en indicadores.

Segun Criollo ( 2018), en su tesis denominado: Implementacion de un sistema business
intelligence basado en key performance indicators para la empresa delimarket de la ciudad de
Pillaro, indica que la problematica central de la gerencia surge con la toma de decisiones frente
a situaciones financieras y no financieras, ya que solo cuentan informacién de los puntos de venta,
cuya informacion es limitada, a mas de eso no cuentan con datos sobre rendimiento o factibilidad
de inversiones. A fin de cumplir con los objetivos de la empresa se implementd un sistema basado
en indicadores clave de desempefio, el cual tras realizar una evaluacion se determind que se

incrementaron las ventas y se tomaron decisiones en cuanto a las estrategias de marketing (Criollo,
2018. p. 9).

Por otro lado (Poma Quispe, 2020) en su trabajo titulado: Control basado en indicadores claves de
desempefio y last planner para la gestion de maquinaria pesada en la excavacién de tdnel,
determina la importancia de la implementacién de un sistema de control basado en indicadores
clave de desempefio a la hora de identificar la tendencia y comportamiento de la gestion de la
maquinaria pesada para la elaboracion del tanel, posterior a esto se pueden plantear mejoras en
términos financieros de la operacion de la maquinaria.

Como podemos observar es l6gico la implementacidn de un sistema de control para la toma de
decisiones en base a factores objetivos que nos brindan los datos que se recogen con los

indicadores clave de desempefio.

2.1.1. Indicador

Magnitud cuantitativa que permite conocer el estado actual de aquello que se quiere medir 0

controlar (Salcedo Leydy, 2016. p. 17).



2.1.2.  KPI (Key Performance Indicators)

Es un ratio que mide el desempefio de los procesos que se involucran directamente con el logro

de los objetivos previamente planteados (Salcedo Leydy, 2016. p. 18).

2.1.3. Efectividad

Consiste en la relacion entre los resultados que se han obtenido y los resultados que se planificaron

enfocados en el logro de los objetivos (Rodriguez y Bravo, 1991. p. 34).

Resultados obtenidos

Efectividad = (1): Efectividad

Resultados programados a obtener

2.1.4. Eficiencia

Es la relacidn que existe entre la utilizacidn de los recursos y los productos que se obtuvieron tras

utilizar dichos recursos sin tener en cuenta los objetivos o calidad requeridos (Rodriguez y Bravo,
1991. p. 33).

Consiste en realizar las actividades de produccién correctamente.

Produccioén obtenida

Eficiencia = (2): Eficiencia

Recursos utilizados

2.1.5. Eficacia

Es la capacidad de producir con las caracteristicas y requerimientos del cliente (Rodriguez y Bravo,
1991. p. 34).
Consiste en realizar las actividades de produccion de forma correcta.

Produccién obtenida

Eficacia: (3): Eficacia

Produccion planificada

2.1.6. Proceso

Es una sucesion cronoldgica de actividades que agregan valor al producto y consecuentemente al

cliente (Bravo, 2013. p. 33).



2.1.7. Productividad

Consiste en evaluar la capacidad de produccion y a la vez la cantidad de recursos utilizados (Poma
Quispe, 2020. p. 52).

2.1.8. Sistema de control

Es un conjunto de indicadores que miden el rendimiento del proceso, asi como el nivel de

satisfaccion de los clientes (Contreras, Guerrero y Uribe, 2017. p. 36-37).

2.1.9.  Optimizacién

Consiste en utilizar la minima cantidad posible de recursos para generar un valor agregado al

cliente, sin afectar la calidad del mismo, es decir hacer mas con menos (Granizo Cérdova, 2018. p. 11).

2.1.10. Ratio

Hace referencia a la relacion entre dos cantidades la cual refleja una proporcion, tal como, H-h/H-

m (Horas-hombre/Horas-maquina) (Poma Quispe, 2020. p. 51).

2.1.11. Recursos

Consiste en el conjunto de materiales, informacion, materia prima, suministros o presupuesto que

se necesita para realizar un producto y/o servicio (Granizo Cérdova, 2018. p. 11).

2.1.12. Desempefio

Es una integracion sistematica entre lo que se pudo lograr, lo que se puede lograr y lo que se

lograra en el futuro (Seis y Chilenas, 2019. p. 8).

2.2. Importancia de la medicion de los procesos en la empresa

La medicidn es la accion de medir, es decir determinar una cantidad comparandola con otra. ¢Por
qué es importante preocuparse por obtener mediciones de productividad, eficiencia, eficacia y
efectividad en la empresa?

Existen un sin nimero de razones por la cual la medicién es una actividad importante la cual se

debe implantar como una cultura.



Una de las razones para llevar a cabo la medicion es que nos permite planificar con mayor certeza
y confiabilidad.

Nos permite comprender con mayor exactitud las oportunidades de mejora dentro de la empresa.
Nos permite conocer datos historicos y en base a estor tomar decisiones.

Sin embargo, la razon que mayor fuerza presenta es la necesidad de comprender a fondo los
procesos tanto administrativos como técnicos, ya que esta informacidn nos va a permitir gerenciar

mejoras parala competitividad (Seis y Chilenas, 2019. p. 9).

2.3. Proceso

Un proceso es una serie de actividades que se desarrollan de forma cronoldgica, organizada y
sisteméaticamente con la finalidad de cumplir con una serie de objetivos (Contreras, Guerrero y Uribe,

2017. p. 31).
En su totalidad cumple con un objetivo el cual genera valor con la creacion de riqueza para un

cliente, el cual inicia con entradas (inputs), realiza una serie de tareas que transforman las entradas
agregando valor a las mismas y termina con las salidas (outputs) mediante las transacciones, todo

esto en un determinado tiempo (Contreras, Guerrero y Uribe, 2017. p. 32).

PROCESO

(ACTIVIDAD)

llustracion 2-1: Componentes de un proceso
Fuente: (Osejo Dominguez, 2017)

En base a Gltimas aportaciones en las técnicas organizacionales, la teoria de la organizacion debe
interpretarse como un conjunto congruente de elementos, estos componentes son cinco: entradas,

procesos, controles, mecanismos y salidas (Osejo Dominguez, 2017).



Segln (Osejo Dominguez, 2017) determina que:

Las entradas conforman:

Informacion
El contexto empresarial
Los recursos

Datos anteriores

Los procesos se definen por:

Actividades: Constituye el trabajo que se realiza para transformar los recursos en productos
0 servicios.
La organizacion formal: diferentes areas, mecanismos de coordinacion y el disefio de las
actividades.
La organizaciéon informal: el comportamiento y relaciones interpersonales, el ambiente

laboral y los valores.

Los controles se definen por:

Normas: es la documentacion realizada por la empresa que orienta la fabricacion de los
productos o servicios.

Disposiciones: conjuntos de instrucciones de caracter jerarquico enfocadas a un objetivo
Normativa externa: reglamentos de seguridad y salud ocupacional, estandares de calidad
leyes regulatorias, etc.

Manuales organizacionales.

Los mecanismos estan constituidos por:

Personas: trabajadores que intervienen directa o indirectamente en el proceso de
transformacion de los recursos en productos o servicios.

Magquinaria: son todos los equipos, maquinas herramientas que ayudan en la transformacion
de los insumos.

Sistemas informaticos: son los elementos tecnoldgicos que ayudan a generar bases de datos
para la correcta toma de decisiones.

Infraestructura: se refiere al espacio fisico en el que se desarrollan las actividades tanto

administrativas como operativas.

Las salidas constituyen el resultado enfocado a un cliente:

Resultado del proceso sea este un producto o servicio
Es la finalidad del proceso
Reune las caracteristicas que el cliente requiere

Proporciona valor (Osejo Dominguez, 2017. p.25)



24. Método SMART

SegUln (Sanchez y Dominguez, 2021), el método SMART ayuda a determinar las metas, enfocando
nuestros esfuerzos a conseguir el objetivo planteado, para ello debe tener las siguientes
caracteristicas:

e Especifico (que)

e Medible (cuanto)

e Alcanzable (como)

¢ Relevante (con qué)

e Basado en el tiempo (cuando) (Sanchez y Dominguez, 2021. p.15)

2.5. Definicién de un indicador

Es un valor numérico el cual cuantifica el estado de una expresién caracteristica de un fenémeno
que queremos controlar (Salcedo Leydy, 2016. p. 17).

Un indicador es una herramienta cuantitativa o cualitativa que muestra indicios o sefiales de una
situacion, actividad o resultado; brinda una sefial relacionada con una Unica informacion, lo que
no implica que ésta no pueda ser reinterpretada en otro contexto.

Los indicadores, son variables que resumen o de alguna manera simplifican informacién
relevante, vuelven visibles o perceptibles fendmenos de interés y cuantifican, miden y comunican

datos importantes (Contreras, Guerrero y Uribe, 2017. p. 53).

2.6. Sistema de indicadores de desempefio

Un sistema de indicadores de desempefio es el resultado de considerar todas las areas de interés,
partes interesadas y factores que influyen en un determinado entorno, un sistema completo
incluiria toda la empresa, las partes interesadas, los usuarios, el medio ambiente y todas las areas

relacionadas que merecen ser monitoreadas con fines de gestion (Alegre et al., 2017).

2.7. Indicadores de desempefio del proceso

Los indicadores de desempefio del proceso miden la efectividad del proceso, es decir por un lado
la eficiencia, la correcta utilizacién de los recursos y por otro lado la eficacia, la satisfaccion del
cliente la cual se traduce en caracteristicas especificas del producto.

Son medidas de la eficiencia y efectividad de la prestacion de servicios y son el resultado de

combinar varias variables. La informacion proporcionada por un indicador de desempefio es el
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resultado de una comparacién (con una meta, valores previos del mismo indicador o valores del

mismo indicador aplicado a otros abastecimientos) (Alegre et al., 2017. p. 15).

Definir que indicadores seran tomados en cuenta vendra por parte de la empresa, es decir, se
consideraran aquellos que estén en base a sus objetivos, mision, vision u objetivos estratégicos.

Una distincion interesante plantean Johansson, McHugh, Pendlebury y Wheeler en Reingenieria
de procesos de negocios, quienes se refieren a los puntos de innovacion radical y trabajan con los

cuatro criterios de valor para el cliente: calidad, servicio, costo y tiempo de ciclo (Bravo, 2013. p.
201).

2.8. Indicadores de produccion

Existen indicadores para diferentes areas dentro de una empresa, para el tema propuesto se
requieren indicadores de produccion, por ende, se resumen una serie de indicadores en la siguiente
tabla.

Tabla 2-1: Indicadores de produccién

1 Productividad Produccién total

de maquinaria Horas miquina

Productividad

Produccion total

2 del costo del
Costo de personal

personal
3 Productividad Produccién total
de materiales Costo de materiales
A Productividad Produccion total
de energia Costo de energia
L Produccion total realizada
5 Eficacia —
Produccion total planeada
. Total desperdicios
6 Residuos

Total produccion

Fuente: (Reinoso Lastra, y otros, p. 78).

2.9. Atributos de los indicadores

Los indicadores no solo son datos, mas bien es informacion con valor agregado que nos ayuda en

la toma de decisiones, para ello debe tener los siguientes atributos:
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Consecuentes con la informacidn: los indicadores deben ser coherentes con los procesos de los
cuales se requiere la informacién.

Coherentes: deben estar relacionados con los procesos y lo més concretos posibles.

Validez: al tratarse de datos que brindan informacion y estos al ser tomados en cuenta a la hora
de tomar decisiones es importante que tenga la validez necesaria para su fin.

Confiabilidad de la informacion: los datos que se utilicen para la creacion de los indicadores
debe ser clara veridica para asi obtener resultados precisos.

Objetividad: deben estar orientados a los objetivos

Medibles: debe tener la caracteristica de medir solo lo necesario ya que la mayoria de las variables
se pueden medir, pero no todas son clave.

Claros y precisos: los indicadores deben ser entendibles por los involucrados en el proceso.
Actualizables: conforme se realizan mejoras y con forme el paso del tiempo, estos deben ser
actualizables.

Alcanzables: debe existir un equilibrio entre las metas y la capacidad del area para cumplir dichas
metas (Salcedo Leydy, 2016. p. 18).

2.10. Tipos de indicadores

2.10.1. Segun lo que miden

o Eficacia: El indicador mide el nivel de cumplimiento del objetivo previamente planteado

e Calidad: El indicador mide caracteristicas y cualidades que deben tener los recursos, bienes
0 servicios, para cumplir con los objetivos.

o Eficiencia: Corresponde a la relacion entre los productos y servicios creados con respecto a
los recursos utilizados.

e Economia: Mide la capacidad para movilizar adecuadamente los recursos financieros
(Contreras, Guerrero y Uribe, 2017. p. 74).

2.10.2. Segun la etapa del proceso productivo

e Insumos: Eficacia, calidad, eficiencia.
e Procesos: Eficacia, calidad, eficiencia, economia.
e Producto/bienes y servicios: Eficacia, calidad, eficiencia.

e Resultados (intermedios y finales): Eficacia, eficiencia (Contreras, Guerrero y Uribe, 2017. p. 75).
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2.10.3. Segun medicion

e Indicadores cuantitativos: La caracteristica de este tipo de indicadores es que es representado
mediante un valor numérico, los cuales pueden ordenarse de forma ascendente o descendente.

e Indicadores cualitativos: La caracteristica de estos indicadores es que representa una escala
de cualidades, pueden representarse de dos maneras.

Categoricos, por ejemplo: malo, regular, bueno.

Binarios, por ejemplo: si, N0 (Contreras, Guerrero y Uribe, 2017. p. 78).

2.10.4. Segun nivel de intervencion

o Indicadores de impacto: hace referencia al nivel de efecto que puede ocurrir en su alrededor

¢ Indicadores de resultado: Se refiere a los efectos de las acciones de la organizacion sobre los
resultados.

¢ Indicadores de producto: Hace referencia al nivel de calidad o cantidad que puede genera un
programa tras su aplicacion.

¢ Indicadores de proceso: Corresponde al seguimiento del proceso tanto en utilizacion de
recursos como en calidad.

¢ Indicadores de insumo: Se refiere a todos los recursos que se encuentran disponibles para su

utilizacion (Contreras, Guerrero y Uribe, 2017. p. 78).

2.11. Control

Consiste en evaluar el desempefio general frente a un plan, meta u objetivo previamente
establecido.

En general el control ayuda a todos los niveles de la organizacion para la toma de decisiones de
forma oportuna, promoviendo acciones correctivas (Poma Quispe, 2020. p. 35).

Segun (Schmidt, Tennina y Obiol, 2018), consideran que el control implica necesariamente la medicién
y correccién de las actividades de la organizacion, estas al fin y al cabo deben ser congruentes
con las metas de dicha organizacion.

Asi mismo concluye que el control consiste en un conjunto de sistemas de informacion que nos
permite conocer el rumbo de los planes que se encuentran en marcha, medir las desviaciones,

conocer las causas y tomar medidas correctivas (Schmidt, Tennina y Obiol, 2018. p. 74).
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2.11.1. Canales de comunicacion para el control

SegUn (Schmidt, Tennina y Obiol, 2018), expone que existen cinco tipos de canales de comunicacion

para llevar a cabo el control:

Contacto personal: se lleva a cabo a través de visitas e inspecciones planificadas o
improvistas.

Contacto a través de las unidades de organizacion especializadas: son unidades que efectdan
el control a través del servicio de auditorias.

Control jerarquico: los superiores obtienen informacion de sus subordinados, lo cual le
permite disefiar acciones correctivas.

Control informal: es informacion que no fluye por los canales estructurados de la
organizacion, pero en muchas ocasiones permite conocer de forma anticipada situaciones que
se pueden controlar.

Control funcional: son aquellas unidades que se encuentra en la organizacion cuya funcion es

recoger, clasificar, ordenar, computarizar y presentar la informacion (Schmidt, Tennina y Obiol,
2018. p. 8).

2.12. Proceso del control

El proceso de control también denominado ciclo de control se resumen en seis fases tal como se

expone en la figura 2-1 (Schmidt, Tennina y Obiol, 2018. p. 9).

Establecer normas de control y estandares de desempefio: una vez definidos los objetivos que
se pretenden alcanzar, se fijaran los estandares, los cuales servira de orientacion a los
subordinados, asi como fines de evaluacion y control.

Medir el desempefio real: debe existir un sistema que brinde informacién real del accionar de
la organizacidn, el encargado de esto puede ser el supervisor de produccion, ya que, este debe
tener informacion diaria del proceso.

Comparar entre estandares y desempefio real: Consiste en comprar el grado de cumplimiento
entre los pardmetros establecidos y los datos actuales de desempefio.

Identificar desviaciones: posterior a la comparacién es oportuno identificar las desviaciones
originadas en cada indicador, se debe aceptar una cierta desviacién, aunque en ciertos
indicadores una minima desviacion se traduce en algo negativo.

Analizar las causas: consiste en identificar las causas que originaron la desviacion.

Tomar decisiones correctivas: es la ultima etapa del proceso del control, en funcion de las

causas analizadas se tomaran medidas correctivas en dichas actividades de forma oportuna
(Schmidt, Tennina y Obiol, 2018. p. 10).
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llustracion 2-2: Proceso del control
Fuente: (Schmidt, Tennina y Obiol, 2018)

2.13. Elementos de un sistema de control

Un sistema de control estd formado por cuatro elementos que se detallan a continuacion:

Una caracteristica o atributo a controlar: para realizar la accion de controlar debe contar con
algo que se quiera controlar, esto puede ser un proceso, actividades, recursos o personas.

Un sensor: es un instrumento que reacciona ante el comportamiento de lo que se quiere
controlar.

La red de comunicacion: es el canal que une al sensor con el centro de control.

El centro de control: es la persona o instrumento que compara la informacién que le llega del

sensor con un parametro establecido (Schmidt, Tennina y Obiol, 2018. p. 7).

2.13.1. Tipos de control

Existen tres tipos de control, que se encuentran definidos en base a la etapa en la que se realiza el

control, preventivo, concurrente y de retroalimentacion, esto se puede observar en la figura 3-2.

e Control preventivo: se realiza el control de manera anticipada, es decir, antes de realizar
la actividad, de esta manera se evitan problemas ates que corregirlos.

e Control concurrente: se lleva a cabo mientras se realiza la actividad, estos se corrigen
antes de que los problemas se vuelvan costosos y/o peligrosos.

e Control de retroalimentacién: se realiza después de realizar la actividad su principal

desventaja es que el problema ya existe y el dafio ya se ha hecho.
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presentan acufren

lHustracion 2-3: Tipos de control
Fuente: (Schmidt, Tennina y Obiol, 2018)

2.14. La variacién y sus causas

En cualquier proceso o servicio se pueden analizar variaciones por dos causas:

e Lavariacion por causas comunes: son aquellas que se producen de forma natural, son dificiles
de identificar o eliminar ya que estas son inherentes al proceso, sin embargo, estas representan
una gran oportunidad de mejora a largo plazo (Sedén et al., 2020. p. 14).

e La variacion por causas especiales: son variaciones que no Sse esperan y surgen
espontaneamente, estas deben ser eliminadas e identificadas de forma rapida y urgente.
Mediante una grafica estas variaciones se representan asilados fuera del patrén de
comportamiento normal (Sedan et al., 2020. p. 14).

Para determinar variaciones por causas especiales (Sedan et al., 2020. p. 15) recomienda utilizar

las siguientes herramientas, segin amerite la situacion:

e Encuestas expectativas — percepcion

e Diagrama de Ishikawa

e 5Porqué

e Lluvia de ideas

e Anadlisis de Pareto

¢ Anadlisis de valor agregado

e Larevision y el andlisis de la no conformidad del proceso y servicio

e Ladeterminacion y el analisis de las causas comunes y especiales

e La verificacion de si existe causas comunes y especiales similares en la operacion de los

procesos y servicios o gue potencialmente puedan ocurrir (Sedan et al., 2020 p. 15).
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2.14.1. Acciones correctivas

Para poner en marcha las acciones correctivas, estas deben ser socializadas a las personas que
interviene en el proceso, asi como también los datos obtenidos.

Esta informacion debe estar registrado mediante una documentacién la cual se utilizard en
procesos futuros.

Para ello se dispone de una matriz referencial (ver figura 3-2) para el desarrollo de las acciones

correctivas.

Matriz Acciones Correctivas

Nombre de la Institucién: Fecha de elaboracion:

Mombre de la Direcclén:

Nombre del proceso:
Mombre del servicio:

Obillzrtivn Alcance
¥ e s Espern con b
Enfocado @ ios insemientos. par = contnd mmplemenlacion de las
y siminacidn de las causas especiales scciones comactivas
&
Fecha de }
Raspulnaah!a Nt clin Descripcién de Acclones cormectivas Rasultado
¥ 1 J
Fegisirar el nobre 2.~ ¥
del Responsabls
de Implementar la 3- Aquela gue llevamoes a cabo para
Arcitn correciiva a. =kmirar lx causa de un problema
5.~
Consideraciones: » |[En referencia al reporte de su indicador asl como a |a caracteristica de calidad
definida
) () ()
Mom bre: Nomibre: Nombre:
Cargo: Cargo: Cargo:
Elaboracidn: Rewvisidon: Aprobacion:

llustracién 2-4: Matriz de acciones correctivas
Fuente: (Sedan et al., 2020).

2.15. Norma UNE 66175

2.15.1. Generalidades

Para el correcto establecimiento del sistema de indicadores dentro de la empresa se requiere no
solo determinar los correctos indicadores sino también involucrar al personal operativo del
proceso.

Es importante tener en cuenta varios aspectos para su implementacion tales como: formacion,
comunicacién, informacion y motivacidn, todos estos elementos fortalecen la implementacion del
sistema de indicadores dentro de la organizacion, asi como la de involucrar al personal en este

proceso (Asociacion Espariola de Nromalizacion y Certificacion, 2003. p. 12).
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2.15.2. Formacion de las personas involucradas

Sin importar los conocimientos especificos con los que cuenten las personas involucradas en el
proceso a evaluar, es importante la concientizacion e informacion sobre los objetivos que se
persiguen con el sistema de control basado en indicadores y su respectivo funcionamiento.

La informacion que se debe proporcionar a los responsables de los indicadores corresponde a los
aspectos sobre disefio, implantacion y sobre su sistema de funcionamiento.

Asi mismo es importante sefialar que las actividades que ellos desarrollen en el proceso se veran

reflejados en los resultados de los indicadores.

Hay que tener en cuenta que el personal involucrado en el proceso de implementacién de los
indicadores debe contar con informacidn respecto a acciones que se deben tomar en cuenta para
corregir desviaciones o alteraciones sore los objetivos planteados y mantenerlos dentro del rango

de gestidn (Asociacién Espafiola de Nromalizacién y Certificacion, 2003. p. 12).

2.15.3. Comunicacién y motivacion

La comunicacion es muy importante a la hora de implementar los indicadores ya que con ello

conseguiremos involucrar al personal y fomentar su participacion con el sistema de indicadores y

los objetivos que se plantearon.

También la motivacion inicia con la comunicacidn, ya que con ello cada participante podréa ver la

importancia de su participacion y apreciar el impacto de su esfuerzo por tanto se trata de:

e Explicar que la implementacién de los indicadores consiste en la mejora del proceso més no
con finalidad de sancionar.

¢ Informar los resultados obtenidos y la tendencia de los datos.

e Procurar que los indicadores sean entendibles por todo el personal involucrado.

Comunicar adecuada y oportunamente los resultados de los indicadores ayudan a mantener

motivado al personal y generar asi una cultura de mejora continua, asi mismo contar con un plan

de divulgacion de la informacion, ya que, algunos datos pueden tener un cierto grado de

confidencialidad (Asociacién Espafiola de Nromalizacién y Certificacién, 2003. p. 13).

2.15.4. Validacion de indicadores

Esta etapa tiene como finalidad validar si los indicadores son rentables y Utiles, para ello se debe

contrastar la utilidad de los resultados alcanzados con el coste de obtencién de la informacion.
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Para poder realizar esta validacién hay que poner en marchay contar con datos de los indicadores

y poder contrastar los dos factores anteriormente mencionados (Asociacién Espafiola de Nromalizacion

y Certificacion, 2003. p. 13).

A continuacion, se presentan una serie de preguntas que el responsable puede utilizar para validar

el indicador:

e Es util el indicador?

e (El indicador sirve para tomar decisiones?

e ;Simbolizay representa claramente el concepto que se desea conocer?

e (Escompatible con el resto de los indicadores de forma que permite contrastar los resultados?

e Compensa la utilidad que genera con el costo de recogida de informacion y desarrollo del
indicador?

o (Esta suficientemente definido de tal forma que el resultado puede ser comprobable en el
tiempo, sin dudas, sobre la fiabilidad de los datos?

e (Esclara la representacién grafica utilizada?

e (Esredundante con otros indicadores ya existentes?

o (Esadecuada la periodicidad establecida?

e Existe una forma de obtener la informacién mas sencilla?

e Se aprovechan adecuadamente los medios informaticos para optimizar el proceso de
obtencion del indicador?

e ;Se ha definido el nivel de divulgacion y de confidencialidad que requiere el indicador?

e :Se comunica el indicador a las personas involucradas en el &rea, actividad o proceso?

(Asociacion Espafiola de Nromalizacion y Certificacion, 2003. p. 13)

2.15.5. Toma de decisiones y definicion de las areas de mejora

Para poder llevar a cabo la toma de decisiones referente al proceso que esta siendo evaluado puede
resultar necesario un andlisis a profundidad o contrastar con los resultados obtenidos en otro
indicador.

Conforme se obtengan los resultados de los indicadores, el responsable deberd proponer a las
personas autorizadas acciones para corregir la tendencia de los datos detectada a través del

indicador (Asociacion Espafiola de Nromalizacién y Certificacion, 2003. p. 15).

2.16. Matriz de evaluacion de indicadores

Es un instrumento el cual tiene por objetivo ayudar a eliminar aquellos indicadores que no generan
valor agregado para la toma de decisiones respecto a los objetivos y metas planteadas para el

proceso.
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llustracién 2-5: Matriz de evaluacién de indicadores

Fuente: (Beltran, 2009).

2.17. Fundamento normativo técnico

2.17.1. Decreto 2393

El ambito de aplicacion de este reglamento corresponde a toda actividad laboral, cuyo objetivo
corresponde al mejoramiento del ambiente laboral (IESS, 2011).

El Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social, a través del decreto 2393 establece en cuanto a la
iluminacion en los lugares de trabajo que:

Todos los espacios de trabajo deberan contar con la suficiente luz natural o artificial para el
correcto desenvolvimiento de la actividad que se requiera realizar, todo esto con la finalidad de

que los trabajadores cumplan con sus labores sin ningln riesgo para su seguridad (IESS, 2011 p. 22).

A continuacidn, se presenta en la tabla 2-2 los niveles minimos para diferentes trabajos.

Tabla 2-2: Niveles de iluminacién minima para trabajos especificos y similares.
ILUMINACION MINIMA ACTIVIDADES

20 luxes Pasillos, patios y lugares de paso.

Operaciones en las que la distincién no sea esencial como manejo
50 luxes de materias, desechos de mercancias, embalaje, servicios

higiénicos.

Cuando sea necesaria una ligera distincién de detalles como:

fabricacidn de productos de hierro y acero, taller de textiles y de

100 luxes
industria manufacturera, salas de maquinas y calderos,
ascensores
Si es esencial una distincién moderada de detalles tales como:
200 luxes talleres de metal mecanica, costura, industria de conserva,

imprentas.
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300 luxes

Siempre que sea esencial la distincion media de detalles, tales
como: trabajos de montaje, pintura a pistola, tipografia,

contabilidad, taquigrafia.

500 luxes

Trabajos en que sea indispensable una fina distincién de detalles,
bajo condiciones de contraste, tales como: correccion de pruebas,

fresado y torneado, dibujo.

1000 luxes

Trabajos en que exijan una distincién extremadamente fina o bajo
condiciones de contraste dificiles, tales como: trabajos con
colores o artisticos, inspeccidn delicada, montajes de precision

electrénicos, relojeria.

Fuente: (IESS, 2011)

Realizado por: Vizuete, I. 2022.

2.17.2. NTE INEN 2345

Esta norma determina que todo cable debe estar aislados en toda su longitud con PVC o material

termopléastico segun sea su objetivo.

El aislamiento debe estar inmediatamente después del cableado o separador que pudiera existir

entre el cable y el aislamiento. EIl aislamiento debe estar sin poros, ampollas o cualquier otra

imperfeccion que se pueda observar de forma visual.

Las reparaciones del aislamiento que se utilice para la reparacion debe ser la misma cantidad de

la que se ha removido (INEN, 2017. p. 5).
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CAPITULO 11l

3. MARCO METODOLOGICO

3.1. Tipo de estudio

El siguiente proyecto técnico es de tipo aplicativo, el cual se realiz6 en Balanceados Exibal
ubicado en el cantén Chambo, provincia de Chimborazo. El analisis y diagndstico de la situacion
inicial se lo realiz6 en la linea de produccion de croquetas para perro, con el proposito de

implementar un sistema de control basado en indicadores clave de desempefio del proceso.

3.2. Tipo de investigacion

La investigacion para el presente proyecto es de tipo no experimental, ya que, no se alteran
ninguno de los factores que pudieran ocasionar cambios en los procesos o productos. Se utilizo
el disefio longitudinal, ya que, se realizaran observaciones de las variables a lo largo del tiempo,
en este caso en una situacion inicial, posteriormente se recolectaran datos para conocer su

comportamiento y finalmente se determinaran un plan de accién de mejora.

3.2.1.  Investigacion bibliografica

Para realizar el correcto desarrollo del presente trabajo de titulacion se realiza consultas a
diferentes fuentes tales como: libros, revistas cientificas, articulos cientificos y documentos de
libre acceso como las normativas internacionales, los cuales sirvieron como base tedrica,
cientifica y metodoldgica.

3.2.2.  Investigacion de campo

Para garantizar que los datos sean correctos y reales es necesario dirigirse a las instalaciones de
Balanceados Exibal, en donde se realizo el levantamiento de informacion para el desarrollo del
presente trabajo de titulacion.

3.2.3.  Investigacion descriptiva

En base al andlisis de la situacion inicial de eficiencia y eficacia del proceso de produccion de

croquetas para perro y el seguimiento que se lleva a cabo mediante el sistema de control basado
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en indicadores clave de desempefio se logra conocer el estado del proceso, pudiendo asi tomar

decisiones y acciones para la mejora continua del mismo.

3.3. Enfoque de la investigacion

3.3.1.  Enfoque cuantitativo

Una vez obtenidos los datos sobre la eficiencia y eficacia del proceso de produccién de croquetas
para perro los cuales son datos cuantitativos, ya que estos se observaran en graficos y tablas nos
dirigiremos a un enfoque cualitativo.

3.3.2.  Enfoque cualitativo

Tras analizar los datos estos se tornaran cualitativos, los cuales ayudaran a la administracién con

la toma de decisiones.

3.4. Técnicas e instrumentos

3.4.1. Técnica

Para el presente trabajo se utilizd la entrevista y la observacion como técnica, ya que, la
informacion sobre materia prima, residuos, reprocesos, y demas informacién lo conocen de
primera mano los trabajadores que alli laboran, por ende, en primera instancia se entrevista y
posteriormente se observan las cantidades que requerimos para el correcto desarrollo del trabajo

de titulacion.

3.4.2. Instrumento

Para recolectar la informacion se utiliz6 las bitacoras para la recoleccion de datos, la cual se
presenta en el ANEXO A, este instrumento nos ayuda a organizar los datos por fechas y

cantidades, asi mismo de utilizaron las diferentes tablas de los estados de los indicadores los

cuales nos sirve para establecer el estado actual de los indicadores.
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3.5. Proceso de la investigacion

En primera instancia se realizard el levantamiento de informacién de un estado inicial de la
eficiencia y eficacia de las diferentes operaciones que generan valor agregado a la materia prima,

mediante el disefio de indicadores clave de desempefio especificos para esa operacion.

A continuacién, se determinara estado y rango de gestion para cada indicador que se haya
desarrollado, asi mismo se determinaran objetivos mediante el método SMART, para saber si nos

estamos acercando o alejando de los objetivos planteados, debemos utilizar los KPI’s.

Después de determinar el estado y rango de gestion y con los objetivos establecidos elaboraremos
el sistema de control en el cual determinaremos los KPI’s que se van a utilizar, responsables,
planes de mejora y cuestionarios de control, asi como la frecuencia de la toma de datos.

Tras disefiar el sistema de control del proceso de produccion de croquetas para perro basado en
indicadores clave de desempefio, este se implementara en Balanceados Exibal.

Finalmente se analizaran los resultados de dicha implementacion y se propondran mejoras del
proceso, asi mismo estos datos seran informados a la administracion y los trabajadores del area

de croquetas para perro.

3.6. Diagndstico y analisis de la situacion actual

3.6.1. Ubicacion de Balanceados Exibal

El siguiente proyecto se realizo en Balanceados Exibal en la provincia de Chimborazo ubicado

en Chambo.

\
Balanceados

\\\E:-(fb-\a: CHAMBO

llustracién 3-1: Ubicacion de Balanceados Exibal
Fuente: Google Maps 2022.
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llustracién 3-2: Exterior de Balanceados Exibal

Realizado por: Vizuete, Italo, 2022.

3.6.2. Generalidades de Balanceados Exibal

Balanceados Exibal es una empresa que procesa productos alimenticios para animales, con altos
estandares de inocuidad, asi mismo cuenta con la certificacion internacional 1SO 22000 — 2005.

Cuenta con una politica de mejora continua que garantiza las buenas practicas de manufactura en

el uso de alimentos.

Realiza productos para diferentes animales los cuales son: pecuaria, mascotas, acuicola y para los

humanos estas areas se detallan a continuacion en la tabla 1-3.

Tabla 3-1: Areas de negocio de Balanceados Exibal

PECUARIA MASCOTAS ACUICOLA HUMANA
Aves o

Perros Tilapias

Cerdos
Huevos

Vacas

Gatos Truchas
Cuyes

Fuente: Balanceados Exibal
Realizado por: Vizuete, Italo, 2022.

3.6.3.  Materia prima

La materia prima que se utiliza para el proceso de produccion de croquetas para perro se detalla

en la tabla 2-3 a continuacion.
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Tabla 3-2: Materia prima para la elaboracién de croquetas para perro

N.° Materia prima Porcentaje (%)
1 Maiz 18%

2 Soya 21.5%

3 Afrecho 31.65%

4 Arrocillo 14.96%

5 Aceite de pollo 3.19%

6 Harina de pollo 5.32%

7 Polvillo 5.3%

8 Saborizante 0.08%

Fuente: Balanceados Exibal
Realizado por: Vizuete, Italo, 2022.

3.6.4.  Diagrama de flujo del proceso

Para establecer indicadores de rendimiento es necesario conocer el flujo del proceso el cual se
puede apreciar en las ilustraciones 2-3 y 3-3 para la elaboracion de croquetas para perro, y
determinar en qué actividades u operaciones establecer puntos de control.

El proceso inicia con el almacenamiento de la materia prima en las tolvas, las cuales se encuentran
conectadas mediante una tuberia hacia la balanza la cual determinara mediante el peso la cantidad

que se requiere para realizar la férmula de las croquetas para perro.

Tras realizar el pesado de los componentes para la elaboracion de las croquetas para perro avanza
hacia el molino el cual reduce las particulas de la materia prima para una mejor compactacion,
después se almacenan en dos silos unos ingredientes avanzan hacia la zaranda y otros a la
pulverizadora donde reducen aun mas el tamafio de las particulas de los ingredientes.

Una vez el tamafio de las particulas se encuentran en un tamafo adecuado avanzan hacia el
siguiente proceso, el mezclado, aqui se mezclan de forma homogénea la materia prima para la
elaboracidon de las croquetas para perro, posterior a esto siguen hacia dos silos que lo almacenan
para continuar a la extrusora donde le da forma de pepas (croqueta) mediante moldes especificos,

estas croquetas se encuentran hiimedas por tanto contindan hacia la secadora.

Finalmente las croguetas pasan por una zaranda para garantizar que tenga la forma y tamafio de
los moldes especificos, estas croquetas se almacenan para posteriormente ser rociados de aceite
el cual le da el sabor a las croquetas, estas son enfriadas y almacenadas en un silo para terminar
con el envasado, como en todo proceso existen residuos debido a que no cumplen con el tamafio
establecido, demasiado humedo o se encuentre en polvo y poco compactado, entonces esta
materia prima, se recolecta durante todo el proceso y se manda a la trituradora para comenzar

nuevamente el proceso.
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3.6.5.  Operaciones

3.6.5.1. Andlisis de la situacidn inicial
Molino
DATOS
Produccion total (Kg) 65999
Horas maquinaria (Hrs) 32
Recursos utilizados (Kg) 66000
Produccion planificada (Kg) 66000
Pulverizadora
DATOS
Produccion total (Kg) 65999,93
Horas maquinaria (Hrs) 32
Recursos utilizados (Kg) 65999
Produccidn planificada (Kg) 66000
Mezcladora
DATOS
Produccion total (Kg) 65999,58
Horas maquinaria (Hrs) 32
Recursos utilizados (Kg) 65999,93
Produccion planificada (Kg) 66000
Extrusora
DATOS
Produccidn total (Kg) 65998
Horas maquinaria (Hrs) 32
Recursos utilizados (Kg) 65999,58
Produccidn planificada (Kg) 66000




Secadora

DATOS
Produccidn total (Kg) 65998
Horas maquinaria (Hrs) 32
Recursos utilizados (Kg) 65998
Produccidn planificada (Kg) 66000

Rociadora
DATOS
Produccidn total (Kg) 65998
Horas maquinaria (Hrs) 32
Recursos utilizados (Kg) 65998
Produccién planificada (Kg) 66000
Enfriador
DATOS
Produccidn total (Kg) 65998
Horas maquinaria (Hrs) 32
Recursos utilizados (Kg) 65998
Produccidn planificada (Kg) 66000
Trituradora
DATOS
Produccion total (Kg) 65997,85
Horas maquinaria (Hrs) 32
Recursos utilizados (Kg) 65998
Produccion planificada (Kg) 66000

Objetivos SMART por proceso

Molino
Para obtener el umbral de los indicadores se plantea el objetivo para la operacién molino en base
al estado del indicador y con el método SMART.
S= Aumentar la produccién
M= Obijetivo de mejora propuesto 15%
A= en la operacién molino
R= segln administrativos
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T=un mes

Objetivo = Produccion total + 15% de produccién total

Esta actividad se toma en consideracion ya que es una operacion que genera valor afiadido a la
materia prima, es decir cambia las caracteristicas del producto.

A continuacién, se pueden observar en la tabla 3-3 los datos que se recolectaron en una semana
sobre la operacion de molino, asi mismo se puede observar el valor de la produccion que se quiere

alcanzar (aumento del 15%).

Tabla 3-3: Datos iniciales de la operacion de molino

DATOS 15% de Produccion total Objetivo
Produccién total (Kg) 65999
Horas maquinaria (Hrs) 32 9899.85 5898.85
Recursos utilizados (Kg) 66000 ' '
Produccidn planificada (Kg) 66000

Fuente: Balanceados Exibal
Realizado por: Vizuete, Italo, 2022.

Se determina los indicadores que se muestran en la tabla 3-3, para su diagnostico inicial mediante

la utilizacién de los datos iniciales.

Tabla 3-4: Diagnostico inicial de la operacion molino.

Definicidn RANGO DE GESTION
INDICADOR ) RESPONSABLE ESTADO UMBRAL
operacional MIN-MAX
Produccid
Productividad de roduccion .
L, total/Horas Ing. Cristian 2062.47 2371.84 2062.47-2371.84
maquinaria L
maquinaria
Produccion
Eficiencia total/Recursos Ing. Cristian 1.00 1.15 1-1.15
utilizados
Produccién
Eficacia total/Produccion | Ing. Cristian 1.00 1.15 1-1.15
planificada

Fuente: Balanceados Exibal

Realizado por: Vizuete, Italo, 2022.

Conclusion: La operacion de molino tiene un estado de 2062.46 como valor del indicador en
términos de productividad de maquinaria, un valor de 1 en términos de eficienciay 1 en términos

de eficacia. El valor deseado del indicador o umbral del indicador productividad de maquinaria
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es de 2371.83, el umbral de la eficiencia es de 1.15 y el umbral de la eficacia es de 1.15. El rango
de gestidn del indicador productividad de maquinaria es de 2062.47 a 2371.84, del indicador
eficienciaesde 1 a 1.15y de la eficacia es de 1 a 1.15.

Para obtener el umbral de los indicadores se plantea el objetivo para la operacién molino en base
al estado del indicador y con el método SMART.

Tras determina el porcentaje de aumento de la produccion, se determina el valor del indicador

gue se pretende alcanzar o umbral (ver tabla 4-3) en base al objetivo planteado.

Pulverizadora

Esta actividad se toma en consideracion ya que es una operacion que genera valor afiadido a la
materia prima, es decir cambia las caracteristicas del producto.

A continuacion, se pueden observar en la tabla 5-3 los datos que se recolectaron en una semana
sobre la operacion de pulverizado, asi mismo se puede observar el valor de la produccion que se

quiere alcanzar (aumento del 15%).

Tabla 3-5: Datos iniciales de la operacion pulverizado.

DATOS 15% de Produccion total Objetivo
Produccidén total (Kg) 65999.93
Horas maquinaria (Hrs) 32
9899.99 75899.92
Recursos utilizados (Kg) 65999
Produccidn planificada (Kg) 66000

Fuente: Balanceados Exibal

Realizado por: Vizuete, Italo, 2022.

Se determina los indicadores que se muestran en la tabla 5-3, para su diagnostico inicial mediante

la utilizacién de los datos iniciales.

Tabla 3-6: Diagndstico inicial de la operacion pulverizado.

Definicion RANGO DE GESTION
INDICADOR i RESPONSABLE ESTADO UMBRAL
operacional MIN-MAX
Productivida Produccién
d de total/Horas Ing. Cristian 2062.50 2371.87 2062.5-2371.87
magquinaria maquinaria
Produccion
Eficiencia obtenda/Recursos Ing. Cristian 1.00 1.15 1-1.15
utilizados
Produccién
Eficacia obtenida/Producci Ing. Cristian 1.00 1.15 1-1.15
on planificada

Fuente: Balanceados Exibal

Realizado por: Vizuete, Italo, 2022.
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Conclusion: La operacion de pulverizado tiene un estado de 2062.49 como valor del indicador
en términos de productividad de maquinaria, un valor de 1 en términos de eficiencia y 1 en
términos de eficacia. El valor deseado del indicador o umbral del indicador productividad de
maquinaria es de 2371.87, el umbral de la eficiencia es de 1.15 y el umbral de la eficacia es de
1.15. El rango de gestion del indicador productividad de maquinaria es de 2062.5 a 2371.87, del

indicador eficienciaesde 1 a 1.15 y de la eficacia es de 1 a 1.15.

Para obtener el umbral de los indicadores se plantea el objetivo para la operacion pulverizado en
base al estado del indicador y con el método SMART.
Tras determina el porcentaje de aumento de la produccion, se determina el valor del indicador

que se pretende alcanzar o umbral (ver tabla 6-3) en base al objetivo planteado.

Mezcladora

Esta actividad se toma en consideracion ya que es una operacion que genera valor afiadido a la
materia prima, es decir cambia las caracteristicas del producto.

A continuacion, se pueden observar en la tabla 7-3 los datos que se recolectaron en una semana
sobre la operacién de mezclado, asi mismo se puede observar el valor de la produccion que se

quiere alcanzar (aumento del 15%).

Tabla 3-7: Datos iniciales de la operacion de mezclado

DATOS 15% de Produccion total Objetivo
Produccidn total (Kg) 65999.58
Horas maquinaria (Hrs) 32
— 9899.94 75899.52
Recursos utilizados (Kg) 65999.93
Produccién planificada (Kg) 66000

Fuente: Balanceados Exibal

Realizado por: Vizuete, Italo, 2022.

Se determina los indicadores que se muestran en la tabla 7-3, para su diagnostico inicial mediante

la utilizacién de los datos iniciales.
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Tabla 3-8: Diagnostico inicial de la operacion mezclado.

Definicié RANGO DE GESTION
INDICADOR SHMCION =1 RESPONSABLE | ESTADO | UMBRAL
operacional MIN-MAX
Produccid
Productividad roduccion .
o, total/Horas Ing. Cristian 2062.49 2371.86 2062.49-2371.86
de maquinaria .
magquinaria
Produccion
Eficiencia |obtenda/Recurso| Ing. Cristian 1.00 1.15 1-1.15
s utilizados
Produccién
Eficacia obtenida/Produc Ing. Cristian 1.00 1.15 1-1.15
cion planificada

Fuente: Balanceados Exibal

Realizado por: Vizuete, Italo, 2022.

Conclusion: La operacién de mezclado tiene un estado de 2062.48 como valor del indicador en
términos de productividad de maquinaria, un valor de 1 en términos de eficienciay 1 en términos
de eficacia. El valor deseado del indicador o umbral del indicador productividad de maquinaria
es de 2371.86, el umbral de la eficiencia es de 1.15 y el umbral de la eficacia es de 1.15. El rango
de gestidn del indicador productividad de maquinaria es de 2062.48 a 2371.86, del indicador
eficienciaes de 1 a 1.15 y de la eficacia es de 1 a 1.15.

Para obtener el umbral de los indicadores se plantea el objetivo para la operacion de mezclado en
base al estado del indicador y con el método SMART.

Tras determina el porcentaje de aumento de la produccion, se determina el valor del indicador

gue se pretende alcanzar o umbral (ver tabla 7 -3) en base al objetivo planteado.

Extrusora

Esta actividad se toma en consideracion ya que es una operacion que genera valor afiadido a la
materia prima, es decir cambia las caracteristicas del producto.

A continuacion, se pueden observar en la tabla 9-3 los datos que se recolectaron en una semana
sobre la operacion de extrusora, asi mismo se puede observar el valor de la produccion que se

quiere alcanzar (aumento del 15%).
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Tabla 3-9: Datos iniciales de la operacion de extrusora.

DATOS 15% de Produccion total Objetivo
Produccion total (Kg) 65998
— >
Horas maqlfl_narla (Hrs) 3 9899.70 75897 70
Recursos utilizados (Kg) 65999.58
Produccion planificada (Kg) 66000

Fuente: Balanceados Exibal
Realizado por: Vizuete, Italo, 2022.

Se determina los indicadores que se muestran en la tabla 9-3, para su diagnéstico inicial mediante

la utilizacién de los datos iniciales.

Tabla 3-10: Diagndstico inicial de la operacion extrusora.

Definicién RANGO DE GESTION
INDICADOR . RESPONSABLE| ESTADO UMBRAL
operacional MIN-MAX
Produccidon
Productividad
roductivigadt i otal/Horas | Ing. Cristian | 2062.44 2371.80 2062.43-2371.8
de maquinaria L
maquinaria
Produccion
Eficiencia obtenda/Recurs | Ing. Cristian 0.99 1.14 0.99-1.14

os utilizados

Produccidon
L obtenida/Produ L
Eficacia ., Ing. Cristian 0.99 1.14 0.99/1.14

ccion
planificada

Fuente: Balanceados Exibal
Realizado por: Vizuete, Italo, 2022.

Conclusion: La operacion de extrusora tiene un estado de 2062.43 como valor del indicador en
términos de productividad de maquinaria, un valor de 0.99 en términos de eficiencia y 0.99 en
términos de eficacia. El valor deseado del indicador o umbral del indicador productividad de
maquinaria es de 2371.8, el umbral de la eficiencia es de 1.14 y el umbral de la eficacia es de
1.14. El rango de gestion del indicador productividad de maquinaria es de 2062.43 a 2371.8, del
indicador eficiencia es de 0.99 a 1.14 y de la eficacia es de 0.99 a 1.14.

Para obtener el umbral de los indicadores se plantea el objetivo para la operacion de extrusora en
base al estado del indicador y con el método SMART.

Tras determina el porcentaje de aumento de la produccion, se determina el valor del indicador

gue se pretende alcanzar o umbral (ver tabla 9 -3) en base al objetivo planteado.
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Secadora

Esta actividad se toma en consideracion ya que es una operacion que genera valor afiadido a la

materia prima, es decir cambia las caracteristicas del producto.

A continuacidn, se pueden observar en la tabla 11-3 los datos que se recolectaron en una semana

sobre la operacion de secado, asi mismo se puede observar el valor de la produccion que se quiere

alcanzar (aumento del 15%).

Tabla 3-11: Datos iniciales de la operacion de secado.

DATOS 15% de Produccion total Objetivo
Produccion total (Kg) 65998
Horas maquinaria (Hrs) 32 9899.70 25897 70
Recursos utilizados (Kg) 65998 ' '
Produccion planificada (Kg) 66000

Fuente: Balanceados Exibal

Realizado por: Vizuete, Italo, 2022

Se determina los indicadores que se muestran en la tabla 11-3, para su diagndstico inicial mediante

la utilizacién de los datos iniciales.

Tabla 3-12: Diagndstico inicial de la operacion de secado.

Definicidon

RANGO DE GESTION

INDICADOR . RESPONSABLE ESTADO UMBRAL
operacional MIN-MAX
Produccién
Productividad
roquctivVidad | 4 stal/Horas | Ing. Cristian | 2062.43 |2371.80313 | 2062.43-2371.8
de maquinaria L
magquinaria
Produccion
Eficiencia obtenda/Recu | Ing. Cristian 1 1.15 1-1.15
rsos utilizados
Produccién
L obtenida/Prod e
Eficacia ., Ing. Cristian 0.99 1.14 0.99-1.14
uccién
planificada

Fuente: Balanceados Exibal

Realizado por: Vizuete, Italo, 2022.

Conclusion: La operacion de secado tiene un estado de 2062.43 como valor del indicador en

términos de productividad de maquinaria, un valor de 1 en términos de eficiencia y 0.99 en

términos de eficacia. El valor deseado del indicador o umbral del indicador productividad de

maquinaria es de 2371.8, el umbral de la eficiencia es de 1.15 y el umbral de la eficacia es de
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1.14. El rango de gestion del indicador productividad de maquinaria es de 2062.43 a 2371.8, del
indicador eficienciaes de 1 a 1.15y de la eficacia es de 0.99 a 1.14.

Para obtener el umbral de los indicadores se plantea el objetivo para la operacién de secado en
base al estado del indicador y con el método SMART.

Tras determina el porcentaje de aumento de la produccion, se determina el valor del indicador

que se pretende alcanzar o umbral (ver tabla 11 -3) en base al objetivo planteado.

Rociadora

Esta actividad se toma en consideracion ya que es una operacion que genera valor afiadido a la
materia prima, es decir cambia las caracteristicas del producto.

A continuacién, se pueden observar en la tabla 13-3 los datos que se recolectaron en una semana
sobre la operacion de rociado, asi mismo se puede observar el valor de la produccidn que se quiere

alcanzar (aumento del 15%).

Tabla 3-13: Datos iniciales de la operacion rociado.

DATOS 15% de Produccion total Objetivo
Produccidn total (Kg) 65998
Horas maquinaria (Hrs) 32
— 9899.70 75897.70
Recursos utilizados (Kg) 65998
Produccidn planificada (Kg) 66000

Fuente: Balanceados Exibal
Realizado por: Vizuete, Italo, 2022.

Se determina los indicadores que se muestran en la tabla 13-3, para su diagnéstico inicial mediante

la utilizacién de los datos iniciales.

Tabla 3-14: Diagnéstico inicial de la operacion de rociado.

Definicion RANGO DE GESTION
INDICADOR ) RESPONSABLE ESTADO UMBRAL
operacional MIN-MAX
Productividad Produccion L
total/Horas Ing. Cristian 2062.43 2371.8 2062.43-2371.8

de maquinaria L.
magquinaria

Produccion
Eficiencia obtenda/Recur | Ing. Cristian 1 1.15 1-1.15
sos utilizados

Produccién

btenida/Prod
Eficacia  |OPtemda/Produl o ristian 0.99 1.14 0.99-1.14
ccion
planificada

Fuente: Balanceados Exibal
Realizado por: Vizuete, Italo, 2022.
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Conclusion: La operacion de rociado tiene un estado de 2062.43 como valor del indicador en
términos de productividad de maquinaria, un valor de 1 en términos de eficiencia y 0.99 en
términos de eficacia. El valor deseado del indicador o umbral del indicador productividad de
maquinaria es de 2371.8, el umbral de la eficiencia es de 1.15 y el umbral de la eficacia es de
1.14. El rango de gestion del indicador productividad de maquinaria es de 2062.43 a 2371.8, del
indicador eficienciaesde 1 a 1.15 y de la eficacia es de 0.99 a 1.14.

Para obtener el umbral de los indicadores se plantea el objetivo para la operacion de rociado en
base al estado del indicador y con el método SMART.

Tras determina el porcentaje de aumento de la produccion, se determina el valor del indicador

que se pretende alcanzar o umbral (ver tabla 13 -3) en base al objetivo planteado.

Enfriador

Esta actividad se toma en consideracion ya que es una operacion que genera valor afiadido a la
materia prima, es decir cambia las caracteristicas del producto.

A continuacion, se pueden observar en la tabla 15-3 los datos que se recolectaron en una semana
sobre la operacion de enfriado, asi mismo se puede observar el valor de la produccion que se

quiere alcanzar (aumento del 15%).

Tabla 3-15: Datos iniciales de la operacion de enfriado.

DATOS 15% de Produccion total Objetivo
Produccion total (Kg) 65998
Horas maquinaria (Hrs) 32 9899.70 25897 70
Recursos utilizados (Kg) 65998 ' '
Produccién planificada (Kg) 66000

Fuente: Balanceados Exibal

Realizado por: Vizuete, Italo, 2022.

Se determina los indicadores que se muestran en la tabla 15-3, para su diagnéstico inicial mediante

la utilizacién de los datos iniciales.
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Tabla 3-16: Diagndstico inicial de la operacion de enfriado.

Definicién RANGO DE GESTION
INDICADOR . RESPONSABLE ESTADO UMBRAL
operacional MIN-MAX
Produccio
Productividad roduccion L
L, total/Horas Ing. Cristian 2062.43 2371.8 2062.43-2371.8
de maquinaria L
maquinaria
Produccion
Eficiencia obtenda/Recurs | Ing. Cristian 1 1.15 1-1.15
os utilizados
Produccion
Eficacia obtenida/Produc| Ing. Cristian 0.99 1.14 0.99-1.14
cion planificada

Fuente: Balanceados Exibal
Realizado por: Vizuete, Italo, 2022.

Conclusion: La operacion de enfriado tiene un estado de 2062.43 como valor del indicador en
términos de productividad de maquinaria, un valor de 1 en términos de eficiencia y 0.99 en
términos de eficacia. El valor deseado del indicador o umbral del indicador productividad de
maquinaria es de 2371.8, el umbral de la eficiencia es de 1.15 y el umbral de la eficacia es de
1.14. El rango de gestion del indicador productividad de maquinaria es de 2062.43 a 2371.8, del
indicador eficienciaes de 1 a1.15y de la eficacia es de 0.99 a 1.14.

Para obtener el umbral de los indicadores se plantea el objetivo para la operacion de enfriado en
base al estado del indicador y con el método SMART.

Tras determina el porcentaje de aumento de la produccion, se determina el valor del indicador

que se pretende alcanzar o umbral (ver tabla 15 -3) en base al objetivo planteado.

Trituradora

Esta actividad se toma en consideracion ya que es una operacion que genera valor afiadido a la
materia prima, es decir cambia las caracteristicas del producto.

A continuacién, se pueden observar en la tabla 17-3 los datos que se recolectaron en una semana
sobre la operacion de triturado, asi mismo se puede observar el valor de la produccion que se

quiere alcanzar (aumento del 15%).
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Tabla 3-17: Datos iniciales de la operacidn triturado.

DATOS 15% de Produccidn total Objetivo
Produccion total (Kg) 65997.85
P >
Horas maqlflr\arla (Hrs) 3 9899.68 75897 53
Recursos utilizados (Kg) 65998
Produccién planificada (Kg) 66000

Fuente: Balanceados Exibal
Realizado por: Vizuete, Italo, 2022.

Se determina los indicadores que se muestran en la tabla 17-3, para su diagndstico inicial mediante

la utilizacién de los datos iniciales.

Tabla 3-18: Diagndstico inicial de la operacion de triturado.

Definicié RAN DE GESTION
INDICADOR CINICION | R ESPONSABLE |  ESTADO | UMBRAL GO DE GESTIO
operacional MIN-MAX
Produccis
Productividad roduccion L
o, total/Horas Ing. Cristian 2062.43 2371.79 2062.43-2371.79
de maquinaria .
maquinaria
Produccion
Eficiencia obtenda/Recurs| Ing. Cristian 0.99 1.14 0.99-1.14

os utilizados

Producciéon

btenida/Prod
Eficacia | OPtEMda/Produl o Cristian 0.99 1.14 0.99-1.14
ccion
planificada

Fuente: Balanceados Exibal
Realizado por: Vizuete, Italo, 2022.

Conclusion: La operacion de triturado tiene un estado de 2062.43 como valor del indicador en
términos de productividad de maquinaria, un valor de 0.99 en términos de eficiencia y 0.99 en
términos de eficacia. El valor deseado del indicador o umbral del indicador productividad de
maquinaria es de 2371.79, el umbral de la eficiencia es de 1.14 y el umbral de la eficacia es de
1.14. El rango de gestion del indicador productividad de maquinaria es de 2062.43 a 2371.79, del
indicador eficiencia es de 0.99 a 1.14 y de la eficacia es de 0.99 a 1.14.

Para obtener el umbral de los indicadores se plantea el objetivo para la operacion de triturado en
base al estado del indicador y con el método SMART.

Tras determina el porcentaje de aumento de la produccion, se determina el valor del indicador

que se pretende alcanzar o umbral (ver tabla 17 -3) en base al objetivo planteado.
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3.7. Sistema de control

Para llevar a cabo el presente trabajo de titulacion se siguié cronoldgicamente las siguientes
etapas:

En primera instancia es necesario realizar un diagndstico de la situacion inicial del proceso de
fabricacién de croquetas para perro mediante los indicadores de efectividad.

Tras conocer el estado del proceso y con la finalidad de mejorarlo surgié una interrogante, ¢;existe
un sistema de control del proceso, basado en indicadores de desempefio (KPI)?, al no existir un
sistema de control se determinan los objetivos que se pretenden alcanzar mediante el método
SMART, se disefia el sistema de control y se implementa en el proceso en base a la norma UNE-
66175.

Con la finalidad de comprobar el funcionamiento del sistema de control, se implementan mejoras
en areas que analicen ciertos indicadores.

Finalmente se presentan los resultados que se obtiene con la implementacion del sistema de
control y las mejoras significativas en el proceso. Este proceso se puede observar en el diagrama

de flujo a continuacion.

SISTEMA DE CONTROL

Proceso: Fabricacidn de croquetas para perro

Misién: Cumplir el programa de fabricacién con la minima cantidad de residuos o reprocesos
Operaciones:

e Molino

e Pulverizado

e Mezclado

e Extrusora

e Secado

e Rociado
e Enfriado
e Triturado

Responsable del proceso: Encargado de produccion
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3.7.1.  Sistema de indicadores
A continuacion, se muestra la ficha de los indicadores propuestos que se utilizaran para el control
del proceso de fabricacion de croquetas para perro, cuyos resultados se mostraran en el capitulo

V.

Tabla 3-19: Ficha del indicador Productividad de maquinaria.

Ficha del indicador

Controlar los proceso de produccién de croquetas para perro

Aumentar un 15% la productividad de la maquinaria

Fabricacion de croquetas para perro
Productividad de maquinaria 01PM

Produccién total Kilogramos Produccion total Produccion

Horas maquina

Horas Horas maquina M antenimiento

Grafica de dispersién
2022-05-02 2022-06-13

Realizado por: Vizuete, Italo, 2022.

Tabla 3-20: Ficha del indicador productividad del costo del personal

Ficha del indicador

Controlar los proceso de produccién de croquetas para perro

Aumentar un 15% productividad humana

Fabricacion de croquetas para perro
Productividad del costo del personal 03PH

., Kilogramos Produccién total Produccién
Produccién total

Costo de personal . .
Doélares Costo de personal Contabilidad

Grafica de dispersion
2022-05-02 2022-06-13

Realizado por: Vizuete, Italo, 2022.

42



Tabla 3-21: Ficha del indicador productividad de los materiales

Ficha del indicador

Controlar los proceso de produccién de croquetas para perro

Aumentar un 15% la productividad de los materiales

Fabricacién de croquetas para perro
Productividad de los materiales

. . Kilogramos Produccion total Produccion
Produccién total 9

Costo de materiales
Dolares Costo de materiales Contabilidad

Grafica de dispersion
2022-05-02 2022-06-13

Realizado por: Vizuete, Italo, 2022.

Tabla 3-22: Ficha del indicador productividad de energia

EXIBAL

Ficha del indicador

Controlar los proceso de produccién de croquetas para perro

Aumentar un 15% la productividad de energia

Fabricacion de croquetas para perro
Productividad de energia 05PE

L, Kilogramos Produccién total Produccion
Produccién total g

Costo de energia

Dolares Costo de energia Contabilidad

Grafica de dispersion
2022-05-02 2022-06-13

Realizado por: Vizuete, Italo, 2022.
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Tabla 3-23: Ficha del indicador eficacia

Ficha del indicador

Controlar los proceso de produccion de croquetas para perro

Aumentar un 15% la eficacia

Fabricacion de croquetas para perro
e

Kilogramos Produccion total Produccion
Produccion total realizada

Produccibén total planificada

Kilogramos Produccién planificada Produccion

Grafica de dispersion
2022-05-02 2022-06-13

Realizado por: Vizuete, Italo, 2022.

Tabla 3-24: Ficha del indicador residuos

EXIBAL

Ficha del indicador

Controlar los proceso de produccién de croquetas para perro

Disminuir un 15% los residuos

Fabricacion de croquetas para perro
07R

Kilogramos Total desperdicios Produccion

Total desperdicios

Total producciéon

Kilogramos Total produccion Produccién

Grafica de dispersion

2022-05-02 2022-06-13

Realizado por: Vizuete, Italo, 2022.
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CAPITULO IV

4. MARCO DE ANALISIS E INTERPRETACION DE RESUSTADOS

4.1. Implementacion de mejoras al proceso segun indicadores

4.1.1.  Productividad de maquinaria

Tabla 4-1: Mejora de la productividad de la maquinaria

MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD DE LA MAQUINARIA

Fabricacion de croquetas para perro
Se rompe excesivamente el tensor de la zaranda lo que hace que se genere material
en el suelo y paro de las maquinas
Colocar un tensor acorde a las necesidades, que soporte las vibraciones existentes.
Al no romperse el tensor en la zaranda no se generaran paros en el proceso de
produccion, lo que significativamente aumentara la productividad de la maquinaria.
Antes de la mejora Después de la mejora
El tensor que se utilizaba en la zaranda se rompia | Tras realizar el cambio del tensor a uno cuyas
excesivamente debido a las vibraciones que genera la | caracteristicas del material soportaban mas
maquina, el tensor no soportaba dichas vibraciones, | vibraciones, disminuyeron los paros de

lo que causaba su ruptura y consecuentemente el paro | produccion aumentando el indicador de
de la produccion. productividad de maquinaria.

Fuente: Exibal, 2022
Realizado por: Vizuete, Italo, 2022.
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4.1.2.  Productividad del costo del personal

Tabla 4-2: Mejora de la productividad del costo del personal

MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD DEL COSTO DEL PERSONAL

Proceso: Fabricacion de croquetas para perro

El personal tiene tiempos muertos en la produccion, falta de iluminacion que impide
Problema: su maximo desempefio en las actividades, falta de destreza en la utilizacion de la

maquinaria.

S Implementar una matriz para el control de la utilizacién de su tiempo, colocar
olucién:

bombillas en los lugares que lo requieran y capacitaciones al personal operativo

El costo del personal se vuelve mas rentable ya que con el mismo salario que ellos
_ reciben estaran mejor capacitados, con mejora iluminacion para el desenvolvimiento
Mejora clave: o o ]
de sus actividades y con un control sobre sus actividades, incrementando la

productividad del costo del personal.

Antes de la mejora Después de la mejora

No cuenta con la suficiente iluminacion en|Gracias a la mejora en la iluminacion el
determinadas actividades, lo que supone la|trabajador responde mejor en la utilizacion de la
disminucion de su desempefio. maquinaria y aumenta su desempefio. En base a
las capacitaciones los operadores conocen
mejor como desenvolverse en sus actividades,

por ende, aumenta su desempefio.

Fuente: Exibal, 2022
Realizado por: Vizuete, Italo, 2022.
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41.3. Eficacia

Tabla 4-3: Mejora de la eficacia

MEJORA DE LA EFICACIA

Fabricacion de croquetas para perro

Existe perdidas de materia prima y reprocesos

Implementar mangas de tela PM1 que retiene las particulas de materia prima,

manteniendo limpio el lugar y evitando perdida de material.

Mediante la implementacion de la tela PM1 se obtendra al final la cantidad de

producto cercana a la planificado mejorando asi la eficacia del proceso.

Antes de la mejora Después de la mejora

Se utilizaban mangas de una tela comdn sin ninguna | Tras implementar las mangas de tela PM1 se
calidad para la retencién de particulas pequefias, lo | puede observar que se retiene mejor la materia
que producia perdida de materia prima y|prima, aumentando los niveles de eficacia en el
consecuentemente reducia los niveles de eficacia. proceso, reduciendo los niveles de residuos y
reprocesos.

Fuente: Exibal, 2022
Realizado por: Vizuete, Italo, 2022.
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4.1.4.  Productividad del costo del personal

Tabla 4-4: Mejora en la productividad del costo del personal

MEJORA EN LA PRODUCTIVIDAD DEL COSTO DEL PERSONAL

Proceso: Fabricacion de croquetas para perro
Problema: No existe control sobre el tiempo que los operarios trabajan en cada maquina
Solucion: Colocar camaras de vigilancia para incentivar su trabajo

Los operarios al saber que existen camaras de vigilancia no perderan tiempo en
Mejora clave: actividades que no generan valor agregado al producto, lo que mejorara

notablemente la productividad del costo del personal

Antes de la mejora Después de la mejora

No existian vigilancia de los operadores respecto a la | Al implementar las camaras de vigilancia los
produccion de balanceado para perro lo que suponia | operadores toman en cuenta dicha condicion y
la utilizacion del tiempo en otras actividades ajenas a | evitan utilizar el tiempo en actividades que no

la produccion. tiene que ver con la produccion.

Fuente: Exibal, 2022
Realizado por: Vizuete, Italo, 2022.
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4.2, Diagrama de flujo de las etapas del sistema de control

Diagndstico de la situacion inicial del
proceso de fabricacion de croquetas para
perro.

Fecoleccion de datos

Anzliziz de los datos

Existe un
zistema de
control

Establecer objetivos mediante el método
SMART

Dizefic de un sistema de control basado
en indicadores clave de desempefio

Adaptar el sistemna de control existente

con indicadores clave de desempefio Implementar el sistema de control en

haze a la norma UNE 66175

Implementacion de mejoras relacionado
a los indicadores clave de dezempefio

Medir mediante el sizstema de control el

comportamiento del procezo y el efecto

H de las mejoras en el mizmo

llustracion 4-1: Diagrama de flujo de las etapas del trabajo de titulacion

Realizado por: Vizuete, Italo, 2022.

4.3. Resultados obtenidos tras la implementacion del sistema de control basado en

KPD’s, antes de la mejora
Tras implementar el sistema de control basado en indicadores clave de desempefio se obtuvieron

datos tras 7 semanas de levantamiento de informacion. El resultado de los datos se encuentra

graficado a continuacion.

49



Posterior al analisis inicial de la situacion del proceso de fabricacion de croquetas para perro se
implementaron mejoras y acciones de correccion que garanticen el mejoramiento del proceso, el

cual se verd reflejado en los indicadores clave de desempefio.

4.3.1.  Productividad de la maquinaria

En cuanto a la productividad de la maquinaria es necesario analizarlo desde dos componentes, en
este caso en base a la produccién total obtenida a la semana cuyos valores fueron recolectados en
base a la informacién proporcionada y las horas trabajadas de la maquina durante la misma
semana, cuyos datos son recolectados de la propia maquinaria, esta informacién se puede observar
en la tabla 1-4, asi mismo se puede observar el indicador el cual es el resultado de dividir la

produccidn total sobre las horas en funcionamiento de la maquina (Ecuacion 4).

(4)

Produccion total

Productividad de maquinaria = —
Horas maquina

Tabla 4-5: Datos semanales del indicador productividad de maguinaria antes de la mejora

PRODUCTIVIDAD DE MAQUINARIA .
Fecha : : Indicador
Produccion total (Kg) Horas maquina (hrs)

2/5/2022 59992 38 1578.7

9/5/2022 63996 44 1454.5
16/5/2022 51984 35 1485.3
23/5/2022 59992 38 1578.7
30/5/2022 63999.2 40 1600.0

6/6/2022 56000 35 1600.0
13/6/2022 55998 38 1473.6

Fuente: Balanceados Exibal, 2022

Realizado por: Vizuete, Italo, 2022.

Una vez obtenemos el indicador, es conveniente observarlo mediante una grafica para conocer su
tendencia y comportamiento a lo largo de estas 7 semanas. El indicador con respecto a la

productividad de la maquinaria se puede observar en la grafica 1-4.
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lustracién 4-2: Productividad de maquinaria

Realizado por: Vizuete Erazo, Italo, 2022

Conclusion: La tendencia de la productividad de la maquinaria es creciente tal como se puede
observar en el grafico 1-4 a través de la linea de tendencia. El proceso de produccion de croguetas
para perro se encuentra con una tendencia creciente en cuanto a la productividad de la maquinaria,

por tanto, la implementacion del tensor mejoré el proceso.

4.3.2.  Productividad del costo del personal

En cuanto a la productividad del costo del personal es necesario analizarlo desde dos
componentes, en este caso en base a la produccion total a la semana y el costo de personal que se
obtiene durante la misma semana, cuyo valor se obtiene al sumar los salarios basicos de los
trabajadores dividido por las 4 semanas, esta informacion se puede observar en la tabla 3-4, asi
mismo se puede observar el indicador el cual es el resultado de dividir la produccién total entre
el costo de personal (Ecuacion 5).

Cabe recalcar que es importante tomar en cuenta este indicador ya que nos ayudara a tomar en
cuenta la relacion que existe entre la produccion total y el costo del personal, con la tendencia de
estos datos nos daremos cuenta si es conveniente seguir produciendo o no.

(®)

Produccion total

Productividad del costo del personal =
Costo de personal
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Tabla 4-6: Datos semanales del indicador productividad del costo del personal antes de la mejora

PRODUCTIVIDAD DEL COSTO DEL PERSONAL .
Fecha = Indicador
Produccion total (Kg) Costo de personal (S)

2/5/2022 59992 425 141.2

9/5/2022 63996 425 150.6
16/5/2022 51984 425 122.3
23/5/2022 59992 425 141.2
30/5/2022 63999.2 425 150.6

6/6/2022 56000 425 131.8
13/6/2022 55998 425 131.8

Fuente: Balanceados Exibal, 2022

Realizado por: Vizuete Erazo, Italo, 2022

Una vez obtenemos el indicador, es conveniente observarlo mediante una grafica para conocer su
tendencia y comportamiento a lo largo de estas 7 semanas. El indicador con respecto a la

productividad humana se puede observar en la gréafica 3-4 a continuacion.

PRODUCTIVIDAD DEL COSTO DEL
PERSONAL

165

160

155 150,5788235 150,5863529
150
145
140
135
130
125
120
115

INDICADOR

SEMANAS

llustracion 4-3: Productividad del costo del personal

Realizado por: Vizuete Erazo, Italo, 2022.

Conclusion: La tendencia de la productividad del costo del personal es decreciente tal como se
puede observar en el grafico 3-4 a través de la linea de tendencia. El proceso de produccion de
croquetas para perro se encuentra con una tendencia decreciente en cuanto a la productividad
humana, por tanto, es conveniente aplicar un plan de mejora que garantice la mejora de la
productividad humana (ver ANEXO B).
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4.3.3. Productividad de materiales

En cuanto a la productividad de materiales es necesario analizarlo desde dos componentes, en
este caso en base a la produccion total a la semana y el costo de materiales que se obtiene durante
la misma semana, esta informacidn se puede observar en la tabla 4-4, asi mismo se puede observar
el indicador el cual es el resultado de dividir la produccién total entre el costo de los materiales

(Ecuacién 6).

Cabe recalcar que es importante tomar en cuenta este indicador ya que nos ayudara a tomar en
cuenta la relacion que existe entre el costo de la materia prima y la produccion que se obtiene,
con la tendencia de estos datos nos daremos cuenta si s conveniente seguir produciendo o no.
(6)

Produccion total

Productividad de materiales = -
Costo de materiales

Tabla 4-7: Datos semanales del indicador productividad de materiales antes de la mejora

PRODUCTIVIDAD DE MATERIALES .
Fecha = : Indicador
Produccioén total (Kg) Costo de materiales (S)

2/5/2022 59992 339307.8 0.2

9/5/2022 63996 339307.8 0.2
16/5/2022 51984 339307.8 0.2
23/5/2022 59992 339307.8 0.2
30/5/2022 63999.2 264031.5 0.2

6/6/2022 56000 264031.5 0.2
13/6/2022 55998 264031.5 0.2

Fuente: Balanceados Exibal, 2022
Realizado por: Vizuete Erazo, Italo, 2022.

Una vez obtenemos el indicador, es conveniente observarlo mediante una gréafica para conocer su
tendencia y comportamiento a lo largo de estas 7 semanas. El indicador con respecto a la

productividad de los materiales se puede observar en la grafica 4-4 a continuacion.
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llustracion 4-4: Productividad de materiales

Realizado por: Vizuete Erazo, Italo, 2022.

Conclusion: La tendencia de la productividad de los materiales es creciente tal como se puede
observar en el grafico 4-4 a través de la linea de tendencia. El proceso de produccién de croquetas
para perro se encuentra con una tendencia creciente en cuanto a la productividad de los materiales,
por tanto, no es conveniente aplicar un plan de mejora que garantice la mejora de la productividad

de los materiales.

4.3.4.  Productividad de energia

En cuanto a la productividad de energia es necesario analizarlo desde dos componentes, en este
caso en base a la produccion total a la semana y el costo de la energia que se obtiene durante la
misma semana, esta informacidn se puede observar en la tabla 5-4, asi mismo se puede observar
el indicador el cual es el resultado de dividir la produccion total entre el costo de la energia

(Ecuacion 7).

Cabe recalcar que es importante tomar en cuenta este indicador ya que nos ayudara a tomar en
cuenta la relacion que existe entre el costo de la energia y la produccion que se obtiene, con la
tendencia de estos datos nos daremos cuenta si es conveniente seguir produciendo o no.

()

Produccion total

Productividad de energia = -
Costo de energia
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Tabla 4-8: Datos semanales del indicador productividad de energia antes de la mejora

PRODUCTIVIDAD DE ENERGIA _
Fecha : Indicador
Produccion total (Kg) Costo de energia (S)

2/5/2022 59992 5249.6 11.4

9/5/2022 63996 5690.6 11.2
16/5/2022 51984 5020.7 10.4
23/5/2022 59992 5386.3 11.1
30/5/2022 63999.2 5895.2 10.9

6/6/2022 56000 4985.8 11.2
13/6/2022 55998 4959.3 11.3

Fuente: Balanceados Exibal, 2022.
Realizado por: Vizuete Erazo, Italo, 2022

Una vez obtenemos el indicador, es conveniente observarlo mediante una grafica para conocer su
tendencia y comportamiento a lo largo de estas 7 semanas. El indicador con respecto a la

productividad de la energia se puede observar en la grafica 5-4 a continuacion.
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llustracién 4-5: Productividad de energia

Realizado por: Vizuete Erazo, Italo, 2022.

Conclusion: La tendencia de la productividad de la energia es constante tal como se puede
observar en el grafico 5-4 a través de la linea de tendencia. El proceso de produccién de croguetas
para perro se encuentra con una tendencia constante en cuanto a la productividad de la energia,
por tanto, es conveniente aplicar un plan de mejora que garantice la mejora de la productividad

de la energia.
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4.3.5. Eficacia

En cuanto a la eficacia es necesario analizarlo desde dos componentes, en este caso en base a la
produccion total a la semana y la produccion planificada durante la misma semana, esta
informacion se puede observar en la tabla 6-4, asi mismo se puede observar el indicador el cual
es el resultado de dividir la produccién total entre la produccion planificada (Ecuacién 8).

Cabe recalcar que es importante tomar en cuenta este indicador ya que nos ayudara a tomar en
cuenta la relacién que existe entre la produccién planificada y la produccién que se obtiene, con
la tendencia de estos datos nos daremos cuenta si es conveniente seguir produciendo o0 no.

®)

Produccion total realizada

Eficacia =
f Produccién total planeada

Tabla 4-9: Datos semanales del indicador eficacia antes de la mejora

Eficacia .
Fecha = = = Indicador
Produccion total (Kg) Produccion planificada (Kg)

2/5/2022 59992 60000 1.0

9/5/2022 63996 64000 1.0
16/5/2022 51984 52000 1.0
23/5/2022 59992 60000 1.0
30/5/2022 63999.2 64000 1.0

6/6/2022 56000 56000 1.0
13/6/2022 55998 56000 1.0

Fuente: Balanceados Exibal, 2022

Realizado por: Vizuete Erazo, Italo, 2022

Una vez obtenemos el indicador, es conveniente observarlo mediante una grafica para conocer su
tendencia y comportamiento a lo largo de estas 7 semanas. El indicador con respecto a la eficacia

se puede observar en la grafica 6-4 a continuacion.
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llustracion 4-6: Eficacia

Realizado por: Vizuete Erazo, Italo, 2022

Conclusion: La tendencia de la eficacia es creciente tal como se puede observar en el gréfico 6-
4 através de la linea de tendencia. El proceso de produccion de croquetas para perro se encuentra
con una tendencia creciente en cuanto a la eficacia, por tanto, no es conveniente aplicar un plan

de mejora que garantice la mejora de la eficacia.

4.3.6. Residuos

En cuanto a los residuos es necesario analizarlo desde dos componentes, en este caso en base al
total de desperdicios a la semana y la produccién total durante la misma semana, esta informacion
se puede observar en la tabla 7-4, asi mismo se puede observar el indicador el cual es el resultado
de dividir los desperdicios totales entre la produccion total (Ecuacion 9).

Cabe recalcar que es importante tomar en cuenta este indicador ya que nos ayudara a tomar en
cuenta la relacion que existe entre los desperdicios y la produccidn total que se obtiene, con la
tendencia de estos datos nos daremos cuenta si es conveniente seguir produciendo o no.

9)

Total desperdicios

Residuos =
Total produccién
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Tabla 4-10: Datos semanales del indicador residuos antes de la mejora

RESIDUOS .
Fecha — = Indicador
Total desperdicios (Kg) Total produccion (Kg)

2/5/2022 95 59992 0.002

9/5/2022 93 63996 0.001
16/5/2022 93 51984 0.002
23/5/2022 91 59992 0.002
30/5/2022 92 63999.2 0.001

6/6/2022 92 56000 0.002
13/6/2022 96 55998 0.002

Fuente: Balanceados Exibal, 2022
Realizado por: Vizuete Erazo, Italo, 2022

Una vez obtenemos el indicador, es conveniente observarlo mediante una grafica para conocer su
tendencia y comportamiento a lo largo de estas 7 semanas. El indicador con respecto a los residuos

se puede observar en la gréafica 7-4 a continuacion.
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llustracion 4-7: Residuos

Realizado por: Vizuete Erazo, Italo, 2022

Conclusion: La tendencia de los residuos es creciente tal como se puede observar en el grafico
7-4 a través de la linea de tendencia. El proceso de produccion de croquetas para perro se
encuentra con una tendencia creciente en cuanto a los residuos, por tanto, es conveniente aplicar

un plan de mejora que garantice la disminucion de los residuos (ver ANEXO C).

58



4.4. Resultados obtenidos después de la aplicacion de la mejora

4.41. Productividad de materiales

Tabla 4-11: Datos semanales del indicador productividad de maquinaria después de la mejora

PRODUCTIVIDAD DE MAQUINARIA .
Fecha - : Indicador
Produccion total (Kg) Horas maquina (hrs)
20/6/2022 59996 36 1666.6
27/6/2022 64000 38 1684.2
4/7/2022 59984 35 1713.8

Fuente: Balanceados Exibal, 2022

Realizado por: Vizuete Erazo, Italo, 2022
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llustracion 4-8: Productividad de maquinaria

Realizado por: Vizuete Erazo, Italo, 2022

Conclusion
Existe una tendencia positiva en cuento a la productividad de la maquinaria, lo que nos indica que

efectivamente se mejoré el proceso.
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4.4.2.

Tabla 4-12: Datos semanales del indicador productividad del costo del personal después de la

Productividad del costo del personal

mejora
PRODUCTIVIDAD DEL COSTO DEL PERSONAL .
Fecha = Indicador
Produccién total (Kg) Costo de personal (S)
20/6/2022 59996 425 141.2
27/6/2022 64000 425 150.6
4/7/2022 59984 425 141.1

Fuente: Balanceados Exibal, 2022

Realizado por: Vizuete Erazo, Italo, 2022
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lHustracion 4-9: Productividad del costo del personal

Realizado por: Vizuete Erazo, Italo, 2022

Conclusion
Existe una tendencia positiva en cuento a la productividad del costo del personal lo que nos indica
gue efectivamente se mejord el proceso.

4.4.3. Productividad de materiales

Tabla 4-13: Datos semanales del indicador productividad de materiales después de la mejora

PRODUCTIVIDAD DE MATERIALES .
Fecha = : Indicador
Produccion total (Kg) Costo de materiales (S)
20/6/2022 59996 264031.5425 0.23
27/6/2022 64000 264031.5425 0.24
4/7/2022 59984 264031.5425 0.23

Fuente: Balanceados Exibal, 2022

Realizado por: Vizuete Erazo, Italo, 2022
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llustracion 4-10: Productividad de materiales

Realizado por: Vizuete Erazo, Italo, 2022

Conclusion
Existe una tendencia positiva en cuento a la productividad de materiales, lo que nos indica que
efectivamente se mejord el proceso.

4.4.4. Productividad de energia

Tabla 4-14: Datos semanales del indicador productividad de energia después de la mejora

PRODUCTIVIDAD DE ENERGIA .
Fecha — - Indicador
Produccidn total (Kg) Costo de energia (S)
20/6/2022 59996 5386.25 11.1
27/6/2022 64000 5895.17 10.9
4/7/2022 59984 5386.25 11.1

Fuente: Balanceados Exibal, 2022
Realizado por: Vizuete Erazo, Italo, 2022

61



PRODUCTIVIDAD DE ENERGIA

12,5
12
5 11,5 11,13873288 11,13650499
a 10,85634511
g 11, 0 ETTm—asoooo-----------=
a
Z 10,5
10 [ O |
9,5
1 2 3
SEMANAS

llustracién 4-11: Productividad de energia

Realizado por: Vizuete Erazo, Italo, 2022

Conclusion
Existe una tendencia positiva en cuento a la productividad de energia, lo que nos indica que
efectivamente se mejord el proceso.

4.45. Eficacia

Tabla 4-15: Datos semanales del indicador eficacia después de la mejora

Fecha Eficacia Indicador
Produccién total (Kg) Produccion planificada ($)
20/6/2022 59996 60000 1.0
27/6/2022 64000 64000 1.0
4/7/2022 59984 52000 1.2

Fuente: Balanceados Exibal, 2022

Realizado por: Vizuete Erazo, Italo, 2022
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llustracion 4-12: Eficacia

Realizado por: Vizuete Erazo, Italo, 2022
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Conclusion
Existe una tendencia positiva en cuento a la eficacia, 1o que nos indica que efectivamente se
mejoro el proceso.

4.46. Residuos

Tabla 4-16: Datos semanales del indicador residuos después de la mejora

RESIDUOS .
Fecha — = Indicador
Total desperdicios (Kg) Total produccion (Kg)
20/6/2022 92 59992 0.002
27/6/2022 91 59956 0.002
4/7/2022 85 59984 0.001
Fuente: Balanceados Exibal, 2022
Realizado por: Vizuete Erazo, Italo, 2022
RESIDUOS
0,0018
0,0017
= 0,0016
‘93( 0001533538 0,00151778
zooo1s TT====oTTT —
=2 0,001417045
o
5 0,0014
E
[
0,0013
0,0012
1 2 3
SEMANAS

llustracién 4-13: Residuos

Realizado por: Vizuete Erazo, Italo, 2022

Conclusion
Existe una tendencia negativa en cuento a los residuos, lo que nos indica que efectivamente se

mejoroé el proceso.
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4.5.Comparacion de los indicadores antes y después de las mejoras y acciones de correccion

45.1. Productividad de maquinaria

Tabla 4-17: Comparacion del indicador productividad de maquinaria tras las mejoras

implementadas

GRAFICO ANTES DE LA MEJORA

PRODUCTIVIDAD DE MAQUINARIA

1750
1700 /s s 2 2 s s A
o 1650 1599,98 1600
o 1578,736842 1578,736842
5 1600
21550 0 N a2 ---
Z o0 1579
1450
1400
1 2 3 4 5 6 7
SEMANAS
GRAFICO DESPUES DE LA MEJORA
PRODUCTIVIDAD DE MAQUINARIA
1750 1713,828571
1684,210526
1700 1666,955556 _‘i_—?_é
==
« 1650
o
[m)
S 1600
[a)]
=2
= 1550
1500 O - |
1450
1 2 3
SEMANAS

Fuente: Balanceados Exibal, 2022

Realizado por: Vizuete Erazo, Italo, 2022

Tabla 4-18: Porcentaje de variacion del indicador productividad de maquinaria

P.I.LA.M

P.I.D.M

Residuo

% de variacion

1538.68528

1688.19822

149.512939

10%

Fuente: Balanceados Exibal, 2022

Realizado por: Vizuete Erazo, Italo, 2022
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P.I.A.M = Promedio del indicador antes de la mejora

P.1.D.M = Promedio del indicador después de la mejora

Conclusion

El indicador de productividad de maquinaria tuvo un incremento el cual se puede comprobar de
forma visual y numérica en la tabla 13-4 y 14-4 respectivamente. EXxiste un porcentaje de
variacion de un 10%, lo que nos indica que efectivamente las mejoras implementadas causaron

efecto sobre el proceso de produccion de croquetas.
4.5.2. Productividad del costo del personal
Tabla 4-19: Comparacion del indicador productividad del costo del personal tras las mejoras

implementadas
GRAFICO ANTES DE LA MEJORA

PRODUCTIVIDAD DEL COSTO DEL

PERSONAL

165

155 150,5788235 150,5863529
g 145 141157647 g 141,157647 .
R ) it A S /76
=

125

115

1 2 3 4 5 6 7
SEMANAS
GRAFICO DESPUES DE LA MEJORA
PRODUCTIVIDAD DEL COSTO DEL
PERSONAL

170
« 160
S 150,5882353
g 150 141,1670588 e e 141,1388235
Z 140

130

1 2 3
SEMANAS

Fuente: Balanceados Exibal, 2022
Realizado por: Vizuete Erazo, Italo, 2022
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Tabla 4-20: Porcentaje de variacién del indicador productividad

del costo del personal

P.I.LA.M P.I.D.M Residuo % de variacion
138.474353 | 144.298039 | 5.82368627 4%

Fuente: Balanceados Exibal, 2022
Realizado por: Vizuete Erazo, Italo, 2022

P.I.A.M = Promedio del indicador antes de la mejora

P.1.D.M = Promedio del indicador después de la mejora

Conclusion

El indicador de productividad del costo del personal tuvo un incremento el cual se puede
comprobar de forma visual y numérica en la tabla 15-4 y 16-4 respectivamente. Existe un
porcentaje de variacion de un 4%, lo que nos indica que efectivamente las mejoras implementadas

causaron efecto sobre el proceso de produccidn de croquetas.
4.5.3. Productividad de materiales
Tabla 4-21: Comparacién del indicador productividad de materiales tras las mejoras

implementadas
GRAFICO ANTES DE LA MEJORA

PRODUCTIVIDAD DE MATERIALES

0,26

0;24230225%

0,24
0,22 095870,212088296

0,2
0,188607505 —-

0,17680701 ,—"’ 0,1768@¢7011
0,18 N7
[o=="—] = = = = |
0,16 0,1332060721

0,14

INDICADOR

1 2 3 4 5 6 7
SEMANAS
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GRAFICO DESPUES DE LA MEJORA

PRODUCTIVIDAD DE MATERIALES

0,27

0,25

0,227230426

0,23

0,21

INDICADOR

0,19

0,17

0,15

0,242395281

0,227184977

2
SEMANAS

Fuente: Balanceados Exibal, 2022

Realizado por: Vizuete Erazo, Italo, 2022

Tabla 4-22: Porcentaje de variacion del indicador productividad de materiales

P.I.LA.M

P.I.D.M

Residuo

% de variacion

0.194572

0.23227023

0.03769823

19%

Fuente: Balanceados Exibal, 2022

Realizado por: Vizuete Erazo, Italo, 2022

P.I.A.M = Promedio del indicador antes de la mejora

P.1.D.M = Promedio del indicador después de la mejora

Conclusién

El indicador de productividad de materiales tubo un alto crecimiento el cual se puede comprobar

de forma visual y numérica en la tabla 17-4 y 18-4 respectivamente. EXiste un porcentaje de

variacion de 19%, debido a que las tres semanas en las que se realizd el levantamiento de

informacion no se comprd el total de la materia prima que se requeria, ya que parte de esta existia

en inventarios y el precio se contabilizé en el mes pasado.
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4.5.4. Productividad de energia

Tabla 4-23: Comparacion del indicador productividad de energia tras las mejoras implementadas
GRAFICO ANTES DE LA MEJORA

PRODUCTIVIDAD DE ENERGIA

12,5
12 A -+ % % % % A
11,42783124
’ 1,29151292
« 11,5 11,2459736 11,13799025 11,231988%
[a)
S 11 TN T T
a
P
= 10,5
10 B i i i i i il
9,5
1 2 3 4 5 6 7
SEMANAS
GRAFICO DESPUES DE LA MEJORA
PRODUCTIVIDAD DE ENERGIA
12,5
12 i A A
< 11,5 11,13873288 11,13650499
8 10,85634511
g 11 tTTm—asooo-- ittt
a
2
= 10,5
10 O i |
9,5
1 2 3
SEMANAS

Fuente: Balanceados Exibal, 2022

Realizado por: Vizuete Erazo, Italo, 2022

Tabla 4-24: Porcentaje de variacion del indicador productividad de energia

P.I.LA.M P.I.D.M Residuo % de variacion
11.077929 | 11.043861 | 0.03406796 0%

Fuente: Balanceados Exibal, 2022
Realizado por: Vizuete Erazo, Italo, 2022
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P.I.A.M = Promedio del indicador antes de la mejora

P.1.D.M = Promedio del indicador después de la mejora

Conclusion
El indicador de productividad de energia del personal tuvo un incremento minimo el cual se puede
comprobar de forma visual y numérica en la tabla 19-4 y 20-4 respectivamente. Existe un

porcentaje de variacién minimo, lo que nos indica que se deben cambiar las estrategias de mejora.

455. Eficacia

Tabla 4-25: Comparacion del indicador eficacia tras las mejoras implementadas
GRAFICO ANTES DE LA MEJORA

1,6
1,5
1,4
S 1,3
[a)]
§ 1,2
[a)]
Z 1,1 0,9998666670,99993750,999692308,9998666670,9999875 1 0,999964286
1 <& & & & & & O
0,9 O O O O O - |
0,8
1 2 3 4 5 6 7
SEMANAS
GRAFICO DESPUES DE LA MEJORA
16
1,5
1,4
§ 1,3
2 12 1,153538462
3
=11 0,999933333
1 ===
0,9 [ T |
0,8
1 2 3
SEMANAS

Fuente: Balanceados Exibal, 2022
Realizado por: Vizuete Erazo, Italo, 2022
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Tabla 4-26: Porcentaje de variacion del indicador eficacia

P.I.A.M P.1.D.M Residuo % de variacion
0.99990213 | 1.05115726 | 0.05125513 5%

Fuente: Balanceados Exibal, 2022
Realizado por: Vizuete Erazo, Italo, 2022

P.I.A.M = Promedio del indicador antes de la mejora
P.1.D.M = Promedio del indicador después de la mejora

Conclusion

El indicador de eficacia tuvo un incremento el cual se puede comprobar de forma visual y
numérica en la tabla 21-4 y 22-4 respectivamente. Existe un porcentaje de variacion de un 5%, lo
que nos indica que efectivamente las mejoras implementadas causaron efecto sobre el proceso de

produccién de croquetas.

45.6. Residuos

Tabla 4-27: Comparacion del indicador residuos tras las mejoras implementadas
GRAFICO ANTES DE LA MEJORA

0,002
0001785015 0,001714347
< 0,0018
2 0,001 §B3544——pm _— 0,001642857
S 0,0016 000145328 c e o= = NG === DUOILSISTS
[a)]
Z 0,0014 /s A
0,0012
1 2 3 4 5 6 7
SEMANAS
GRAFICO DESPUES DE LA MEJORA
0,0018
w
10,0017 C m |
<8: 0,0016 0,001533538 0,00151778
go00015 T mEEEEIS S 0,001417045
=2
o 0,0014 /5 2
2 0,0013
'_
0,0012
1 2 3
SEMANAS

Fuente: Balanceados Exibal, 2022
Realizado por: Vizuete Erazo, Italo, 2022
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Tabla 4-28: Porcentaje de variacion del indicador residuo

P.I.LA.M

P.I.D.M

Residuo

% de variacion

0.00159105

0.00148945

0.0001016

6%

Fuente: Balanceados Exibal, 2022

Realizado por: Vizuete Erazo, Italo, 2022

P.I.A.M = Promedio del indicador antes de la mejora

P.1.D.M = Promedio del indicador después de la mejora

Conclusion

El indicador de residuos tubo un decrecimiento, el cual se puede comprobar de forma visual y
numérica en la tabla 23-4 y 24-4 respectivamente. EXiste un porcentaje de variacion de un 6%, lo

que nos indica que efectivamente las mejoras implementadas causaron efecto sobre el proceso de

produccion de croquetas.
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CONCLUSIONES

Se determinaron los objetivos que se pretenden alcanzar, mediante las acciones correctoras que
procedera a implantar Balanceados Exibal, en base a la metodologia SMART se obtiene el
siguiente objetivo: Aumentar la produccion en un 15% en el proceso de produccion de croguetas

para perro.

En base a la bibliografia revisada, se disefié un sistema de control en base a indicadores, estos
indicadores son los siguientes: productividad de maquinaria, productividad humana,
productividad de materiales, productividad de energia, eficacia, residuos. El sistema de control
basado en indicadores clave de desempefio cuenta con fichas técnicas de cada indicador,
estableciéndose el cronograma toma de datos, responsables, forma de presentacion de los datos,

periodicidad, etc.

Se implemento el sistema de control basado en indicadores clave de desempefio en base a la norma

UNE 66175, para ello se socializo al personal encargado del proceso.

El proceso de produccion de croquetas para perro se encuentra con una tendencia creciente en
cuanto a la productividad de la maquinaria, con un 10% de mejora, en cuanto a la productividad
del costo del personal, se tiene una tendencia creciente, con un 4% de mejora , en cuanto a la
productividad de materiales, se tiene una tendencia creciente con un 19% de mejora relativa, en
cuanto a la productividad de la energia, se tiene una tendencia constante, con un minimo
porcentaje de mejora, menor a 1%, en cuanto a la eficacia, se tiene una tendencia creciente, con
un 5% de mejora, en cuanto a los residuos se tiene una tendencia decreciente, con un 6% de

mejora.
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RECOMENDACIONES

Realizar capacitaciones y socializaciones sobre la importancia del control en los procesos, a los

trabajadores involucrados en el proceso de produccion de croquetas para perro.

Involucrar al personal en la determinacidn de metas y objetivos que se pretenden alcanzar en base

a las capacidades y necesidades del personal y la empresa.

Contratar un especialista en la toma de datos que garantice la continuidad del control del proceso

mediante el sistema de control disefiado para Balanceados Exibal.

Implementar las acciones correctivas planteadas en el proceso de produccion de croquetas para

perro.
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ANEXOS

ANEXO A: FORMATO DE LEVANTAMIENTO DE INFORMACION

Fecha

Nombre del indicador

Componente 1

Componente 2

2022-05-02

2022-05-03

2022-05-04

2022-05-05

2022-05-09

2022-05-10

2022-05-11

2022-05-12

2022-05-16

2022-05-17

2022-05-18

2022-05-19

2022-05-23

2022-05-24

2022-05-25

2022-05-26

2022-05-30

2022-05-31

2022-06-01

2022-06-02

2022-06-06

2022-06-07

2022-06-08

2022-06-09

2022-06-13

2022-06-14

2022-06-15

2022-06-16




ANEXO B: PLAN DE MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD DEL COSTO DEL PERSONAL

EXIBAL

immtss St Pare o v £

MATRIZ ACCIONES CORRECTIVAS

Nombre de la institucion

Balanceados Exibal

Nombre del proceso

Produccidon de croquetas para perro

Objetivo

Alcance

Mejorar un 15% la productividad del
personal de Balanceados Exibal

El proceso de produccién de croquetas para perro

Responsable

Descripcién de acciones correctivas

Encargado de produccién

N.21 Motivacion del empleado

N.22 Capacitaciones al personal sobre el puesto de
" trabajo

N.23 Mejora del ambiente laboral

N.24 Analisis de Riesgos psicosociales

N.25 Dindmicas grupales

Consideraciones

Involucrar a la administracién en la mejora del talento humano

ANEXO C: PLAN DE MEJORA PARA LOS RESIDUOS

EXIBAL

Ainietss Edabonsts T o B/

MATRIZ ACCIONES CORRECTIVAS

Nombre de la institucién

Balanceados Exibal

Nombre del proceso

Produccién de croquetas para perro

Objetivo

Alcance

Disminuir un 15% los residuos de
Balanceados Exibal

El proceso de produccién de croquetas para perro

Responsable

Descripcion de acciones correctivas

Encargado de produccidn

N.21 Aplicar disefio experimental en las operaciones
con mayor residuos

Aplicar herramientas para conocer la causa raiz de

N.22
los residuos
N3 Determinar pardmetros de temperaturay
' humedad en las operaciones que la requieran
N.24 Evitar usar materiales contaminates
N.25 Anadlisis de metodos y tiempos de trabajo

Consideraciones

Involucrar a la administracién en la disminucién de los residuos
del proceso




ANEXO D: IMPLEMENTACION DE MEJORAS
ANTES

ANTES DESPUES







DESPUES

ANTES

.7




ANEXO E: CAPACITACIONES AL PERSONAL

Riobarmba, 01 de agosto de 2022

Ingeniero

Jjesas Brito

COORDINADOR DE LA CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL
Presente.

De mi consideracion.

Reciba un atento y cordial saludo a la vez el mejor de los éxitos en sus labores encomendadas.

Por medio de la presente nos complace informar que el sefior ITALO EFRAIN VIZUETE ERAZO,
portador de cedula de identidad 060474952-3, estudiante de la Facultad de Mecanica, Carrera
de Ingenieria Industrial de la Escuela Superior Politécnica del Chimborazo. han desarrollado el
trabajo de ttulaciéon denominado: “IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE CONTROL EN EL
PROCESO DE PRODUCCION DE BALANCEADO DE CROQUETAS PARA PERRO EN BALANCEADOS
EXIBAL MEDIANTE INDICADORES CLAVE DE DESEMPENO (KPI)”". De acuerdo con los
lineamientos establecidos por Ia empresa, razén por la cual expresamos nuestra satisfaccidn y
conformidad por el trabajo entregado

Particular que comunico para los fines correspondientes.

Atentamente

> =3 /4 ——— e
< ‘!;ércﬁﬁﬁan Alfsl nsag Allauca Totoy
C.1.: 060417856-6
Jefe de produccidn Balanceados Exibal

ISO

“EN EXIBAL NOS DECLARAMOS AUTENTICAMENTE COMPROMETIDOS CON EL 5 7 22000:2005
BIENESTAR DE NUESTROS CLIENTES V DE NUESTRO TALENTO HUMANO™ g







