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RESUMEN

El presente proyecto de tesis tiene como proposito desarrollar la gestion de
procesos para mejorar la productividad en el area de recepcion de materia prima
de la planta procesadora de productos hidrobiolégicos Agropesca del Pert S.A.C.,
a través de una adecuada caracterizacion, estandarizacion, medicion, control y
mejora de los procesos, se propone una solucidon eficiente en el corto plazo y
sostenible a largo plazo a los problemas que afectan la productividad actual (Zona
01 = 0,06 t/S/. y Zona 02 = 0,05 t/S/.), tales como los excesos detectados en el
consumo de agua y los tiempos de ciclo, los cuales incurren en sobrecostos.
Siendo asi, se formula el siguiente problema: ¢(En qué manera la gestion de
procesos mejorard la productividad en el area de recepcion de materia prima de la
planta procesadora de productos hidrobioldgicos Agropesca del Perd S.A.C.?

La hipétesis planteada sostiene que una adecuada “Gestidon de los procesos en el
area de recepcion de materia prima permitirA mejorar la productividad en el area
de recepcidbn de materia prima de la planta procesadora de productos
hidrobiolégicos Agropesca del Perd S.A.C.”. En cuanto a la metodologia
empleada, de acuerdo con su finalidad es de tipo aplicativa, dado que se aplican
conocimientos tedricos y principios de la ingenieria industrial, y de acuerdo con la
técnica de contrastacion es de tipo descriptiva, ya que se pretende describir la
relacion de causalidad entre ambas variables de investigacion. Se considerd
como poblacion objeto de estudio todos los procesos, y como muestra a los
procesos claves como: Descarga, Seleccién y Pesado. La investigacion concluye
que a través de la gestion de procesos se logra mejorar el nivel de productividad
actual en el area de recepcién de materia prima en 23%, aumentando de 0,037
Toneladas/Soles a 0,046 Toneladas/Soles. Finalmente, a partir de los resultados
obtenidos se elaboraron recomendaciones a la Gerencia de la organizacién para
gue se pueda proceder con la fase de implementacién de la propuesta de mejora,
tomando en cuenta la mejora en la productividad, el beneficio econémico obtenido

y los costos de inversion.

Palabras claves: Gestion de procesos, Productividad, Procesos
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ABSTRACT

The purpose of this thesis project is to develop process management to improve
productivity in the raw material’s reception area at the Processing Factory of
Hydrobiological Products Agropesca del Pera S.A.C., through the characterization
of the key’s processes aligned with the strategy of the organization permit the
standardization, measurement, control and improvement of processes, solving
problems that affect current productivity such us excesses in waste of water and
the cycle time, which incur cost overruns and reflect it into a low productivity about
S/. 0,06 per ton in Zone 01 and S/. 0,05 per ton in Zone 02. So, the following
problem is formulated: In what way will process management improve the
productivity in the raw material’s reception area at the Processing Factory of
Hydrobiological Products Agropesca del Peru S.A.C. The hypothesis raised
maintains that in the correct way “Management of the processes will allow to
improve productivity in the raw material’s reception area of the Processing Factory
of Hydrobiological Products Agropesca del Peru S.A.C.”. As for the methodology
used, according to its purpose it is applicative type, since theoretical knowledge
and principles of industrial engineering are applied type, and according to the
contrasting technique it is descriptive type. All the processes were considered as
the target population, and as a sample to the key processes such as: Discharge,
Selection and Record weight. The investigation concludes that through process
management it is possible to improve the current level of productivity in the raw
material reception area by 23%, increasing from 0.037 Tons/S/. to 0.046 Tons/S/.

Finally, from the results obtained recommendations were developed so that the
implementation phase can be proceeded through the decision of the General
Management by the organization, considering the improvement in productivity, the

economic benefit obtained and the investment costs.

Keywords: Process Management, Productivity, Processes.
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1.1

INTRODUCCION

Problema de Investigacion

1.1.1. Realidad Problemaética

La industria pesquera en el Perl ha alcanzado niveles de actividad sin
precedentes; se han implementado modernas plantas de congelado,
enlatado y harineras, operan modernas embarcaciones de captura de
gran capacidad (Barcos factoria entre ellas) y se han reflotado las
antiguas plantas industriales, con presencia en 7 de los 10 departamentos
costeros del pais (Ver Anexo 1). Este ritmo acelerado de crecimiento de
la actividad pesquera se inicia desde la década de los noventa, no se ha
detenido con la percepcion de graves problemas de contaminacion y
sostenibilidad de los recursos, ni con la presencia del fenobmeno de “El
nifo”. Asimismo, a pesar de la dificil coyuntura atravesada por la
pandemia del COVID-19 en el 2020, fue un afio importante para el sector
pequero industrial en la generacion de millones de ddlares en divisas,
produccién, montos significativos de impuestos, desarrollo de
manufactura, miles de empleos descentralizados directos e indirectos,
ademas ha ganado protagonismo en la seguridad alimentaria de la
poblacion, demostrando ser uno de los grandes dinamizadores de la
economia peruana. El aporte promedio del sector pesquero al Producto
Bruto interno (PBI) es entre el 0.9 y el 1.5 % aproximadamente, sin
embargo, en el afio 2020 a pesar de las dificiles circunstancias que ha
atravesado nuestro pais y el mundo, el aporte del sector pesquero fue de
1.1.% (Sociedad Nacional de Pesqueria, 2020).

Lo referido en el parrafo anterior, es el caso de la region Piura, donde la
industria pesquera comprende las actividades de extraccion (Actividad
Primaria) y Transformacion (Actividad Secundaria) de materia prima
Hidrobioldégica como peces, moluscos, crustaceos y otras especies, tanto
para el consumo humano directo (enlatado, fresco o congelado) e
industrial (principalmente a través de la harina de pescado y aceite de

pescado). Por consiguiente, la industria pesquera en Piura es uno de los



campos de mayor utilizacion de hielo, debido a que el hielo juega un
papel clave en la preservacion de la calidad de los productos
hidrobiolégicos desde su extraccion del mar a lo largo de la cadena de

suministro, ya sea en su transporte interno y/o comercializacion.

En la actualidad, los proveedores en la industria pesquera utilizan cajas
de plastico de dimensiones 70 x 41 x 16,4 cm (Ver Anexo 2), para
depositar la materia prima hidrobiologica, el peso promedio por caja es de
35 kg aproximadamente, contenida de la siguiente manera 30 kg de
materia prima y encima 5 kg de hielo quebradizo, esto con el fin de evitar
la descomposicion debido a la accion de microorganismos que aparecen
luego que las especies hidrobioldégicas mueren, después estas cajas son
almacenadas por toneladas en camaras isotérmicas refrigeradas que
evitan que el hielo se derrita, conservando la pesca fresca mientras es
transportada desde el muelle hasta las plantas procesadoras de
productos hidrobiolégicos. Una vez llegada la pesca de los proveedores a
las plantas de procesamiento, en el &rea de recepcion de materia prima,
la pesca recibida debe pasar por un punto critico de control de calidad, a
través de un muestreo, donde la temperatura de la pesca debe ser menor

oiguala—-5°C.

A la fecha, uno de los problemas que afronta el sector pesquero en
nuestra sociedad, es sin duda la falta de un medio adecuado para la
eliminacién del hielo que usan los proveedores para conservar fresca la
materia prima, el cual se acumula durante la descarga, seleccién y
pesado de la materia prima, y termina esparcido en el area de trabajo
durante la recepcion de la materia prima en las plantas procesadoras,
segun se observa en el Anexo 3. Asimismo, debido a los altos estandares
de calidad que regulan la industria alimentaria pesquera, este hielo
residuo de la recepcion de materia prima representa un riesgo potencial
de contaminacion, dado que se desconoce su procesamiento, asi como
también se desconocen los agentes externos a los que pueden haber sido

expuestos desde el muelle hasta su llegada a las plantas procesadoras.



En el caso de la planta procesadora de productos hidrobiolégicos para
consumo humano directo y exportacion Agropesca del Peru S.A.C.,
ubicada en Zona Industrial N°1 Mz. | Lote 7 al 11 en la provincia de
Sullana, departamento de Piura, cuenta con areas de recepcion de
materia prima denominadas Zona 01 y Zona 02, en ambas éareas de

trabajo los procesos se realizan de manera empirica e ineficiente.

La Zona 01 (Ver Figura 1) es de uso exclusivo para la descarga de
Dosidicus Gigas o también llamado Pota, cuenta con un &rea total de
216,95 m? y esta equipado con un elevador automatizado (Ver anexo 4) y
una balanza tipo tolva totalizadora automatizada (Ver Anexo 5), la cual
tiene una capacidad minima de 10 kg y maxima de 500 kg, los cuales
permiten el ingreso continuo de la materia prima a la sala de proceso, se
cuenta con 4 operadores, un operador sube a la camara del proveedor y
se encarga de vaciar las cajas con materia prima una por una, y los otros
tres operadores en planta separan el hielo de la pota antes de depositarla
en el elevador automatizado, durante el desarrollo de los procesos, el
hielo se va esparciendo y acumulando en el area de trabajo, generando
incomodidad en los operadores, los cuales se ven obligados a detener
sus operaciones para apilar el hielo esparcido en los ductos de drenaje
fuera de la Zona 01, segun se observa en el Anexo 6.

Figura 1:

Plano del area de recepcion de materia prima - Zona 01
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Area: 155 m?

Nota: Elaboracion propia.



Por otra parte, la Zona 02 (Ver figura 2) tiene un area total de 161.25 m2 y
cuenta con una balanza tipo plataforma (Ver Anexo 7), se emplea para
recibir cualquier tipo de materia prima hidrobiolégica, aqui los procesos de
descarga, seleccion y pesado de materia prima se llevan a cabo de
manera manual, se cuenta con 4 operarios y se asigna una posicion a
cada uno de ellos, un operario se ubica dentro de la camara del
proveedor y se encarga de la descarga de las cajas con materia prima,
una por una son vaciadas a lo largo de una mesa de acero, donde los
otros tres operarios se encargan del proceso de seleccion de materia
prima, se retira el hielo de la materia prima hidrobiolégica que entra a
proceso (Ver Anexo 8), luego la materia prima seleccionada (sin hielo) se
deposita en cajas plasticas de pesca propias de la empresa (Ver Anexo
9), cada uno de los operarios de planta debe completar 6 cajas hasta
alcanzar un total de 18 cajas. Seguidamente, se lleva a cabo el proceso
de pesado, los operarios deben trasladar las 18 cajas con materia prima
selecciona hacia la balanza tipo plataforma para que el pesador registre el
peso correspondiente, luego la materia prima pesada ingresa a la sala de
procesos, estos procesos se repiten hasta pesar toda la materia prima
contenida en las camaras isotérmicas de los proveedores, segun se

observa en el Anexo 10.

Por otra parte, el hielo (residuo) que en un comienzo es depositado en
cajas de plastico propias de la empresa, tal como se muestra en el Anexo
11, a medida que avanza la descarga la materia prima de la camara
isotérmica de los proveedores, se vuelve un problema que escapa de las
manos de los operadores, que como consecuencia de los constantes
traslados de las cajas con materia prima de un proceso a otro, termina
esparcido en el area de trabajo (Ver Anexo 12), generando retrasos en los
en el desarrollo de los procesos, y se pone en riesgo la inocuidad de la
materia prima a procesar, la salud y seguridad del personal. Como ultima
medida, los operarios optan por apilar el hielo en los ductos de drenaje
dentro y fuera de la Zona 02 (Ver Anexo 13 y Anexo 14), con el propésito
de habilitar espacio y continuar con el desarrollo de los procesos de
descarga, seleccion y pesado de la materia prima.



Figura 2:

Plano del area de recepcion de materia prima - Zona 02
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Nota: Elaboracién propia.

Finalmente, en ambas areas de recepcion de materia prima se opta por
apilar el hielo (residuo) en los ductos de drenaje. No obstante, debido al
estado solido del residuo se termina obstruyendo el drenaje, y en
consecuencia los operarios recurren al uso de agua para quebrar el hielo
apilado y pueda fluir a través del drenaje. Es necesario recalcar que el
uso de agua para esta actividad no tiene ningun beneficio para la
empresa, es mas se perjudica, dado que eleva sus costos operativos y
retrasa la linea productiva, esto se refleja en una baja productividad.



1.1.2. Descripcion del Problema

El principal problema que afronta la planta procesadora de productos
hidrobiolégicos Agropesca del Pert S.A.C. es la baja productividad en el
area de recepcion de materia prima, debido a una mala gestion de sus
procesos claves, estos no se encuentran estandarizados y tampoco estan
alineados a la estrategia de la organizacion, ademas los procedimientos
no estan documentados y no cuentan con indicadores de desempefio, lo
cual dificulta medir, controlar y mejorar el trabajo que se desarrolla en el
area, donde el empleo ineficiente del recurso hidrico en actividades que
no afladen valor elevan los costos operativos y las constantes paradas
por parte de los operarios retrasan la continuidad de los procesos de
descarga, seleccion y pesado. Esto se debe al hielo contenido en las
cajas de pesca de los proveedores que termina esparcido en el area de
trabajo durante la descarga y pesado de la materia prima, este residuo
genera desorden y deteriora la condicion del piso (Alta humedad),
representando un riesgo para la salud y seguridad de los operarios, los
cuales tienen dificultad para trasladar las cajas de plastico con materia
prima de un proceso al siguiente. Por tal motivo, los operarios realizan
paradas constantes para apilar el hielo esparcido en el area de trabajo en
los ductos de drenaje, sumado al alto volumen de agua empleado para
guebrar el hielo apilado y pueda fluir a través de los ductos de drenaje
para poder continuar con sus operaciones, sin embargo, estas actividades
representan un sobrecosto por consumo de agua, retrasos en la linea de
produccién debido a los tiempos muertos, como resultado una baja
productividad. Lo cual se empeora en la temporada alta, donde la
demanda de materia prima hidrobiolégica es mayor, por ende, la planta
procesadora recibe mas camaras de los proveedores y con ello se
incrementa el problema del hielo y su impacto negativo sobre la
productividad. Por tanto, en la presente investigacion se enfoca en
desarrollar la gestion de procesos para proponer los cambios necesarios
gue permitan mejorar la productividad en el area de recepcién de materia

prima.



1.1.3. Formulacion del Problema

¢En qué manera la gestion de los procesos en el area de recepcion de
materia prima mejorara la productividad de la planta procesadora de
producto hidrobiol6gicos Agropesca del Pert S.A.C.?

1.2. Objetivos
1.2.1. Objetivo General

Gestionar los procesos en el area de recepcién de materia prima de la
planta procesadora de productos hidrobiol6gicos Agropesca del Peru

S.A.C. para mejorar su productividad.
1.2.2. Objetivos Especificos

v Desarrollar un diagndstico de la situacién actual de los procesos en el
area de recepcibn de la materia prima para determinar las

restricciones existentes y la productividad.

v' Desarrollar la gestién de procesos y proponer una mejora en el area
de recepcion de materia prima mediante la adquisicion de mesas para
descarga de materia prima con rampa, Depot de almacenamiento de
residuos y equipo de fusion con sistema fotovoltaico para eliminar

hielo residuo.

v' Evaluar la incidencia de la propuesta de mejora en el area de

recepcion de materia prima en términos de productividad.



1.3.

1.3.1.

1.3.2.

1.3.3.

Justificacion

Justificacion Teorica

La presente tesis aporta al conocimiento sobre la aplicacion de la gestion
por procesos para el analisis, planificacion, disefio, documentacion,
medicién, control y mejora de los procesos claves, con la finalidad de
mejorar la productividad en el area de recepcion de materia prima de la
planta procesadora de productos hidrobiolégicos Agropesca del Peru
S.A.C., también servird de referencia para los estudiantes cuyos trabajos

de investigacion presenten una problematica similar.
Justificacion Metodolégica

Para lograr los objetivos de la presente investigacion, se ha realizado un
proceso metodologico ordenado y sistematizado, de tipo aplicativa y
descriptiva, con un disefio de investigacion transversal y no experimental,
utilizando técnicas de investigacion orientadas al andlisis de la situacion
en su contexto natural en relacién con el uso de la gestion de procesos y
su incidencia en la productividad en el area de recepcion de materia prima
de la planta procesadora de productos hidrobiolégicos Agropesca del
Peru S.A.C.

Justificacion Practica

Los resultados de la presente tesis muestran que al desarrollar una
correcta gestidon de los procesos alineados a la estrategia de la empresa
permite una mejor coordinacion, integracién y control del trabajo,
facilitando la estandarizacion de los procesos, identificacion de
oportunidades de mejora y la toma de decisiones orientadas a la mejora
continua de los procesos de negocio para la consecucion de los objetivos
establecidos. Tal es el caso de la planta procesadora de productos
hidrobiolégicos Agropesca del Perd S.A.C. que, al no gestionar los
procesos en el area de recepcion de materia prima, desconoce la
incidencia sobre la productividad que representa la problematica del hielo

contenido en las cajas de pesca de los proveedores que durante la



1.3.4.

1.3.5.

recepcion de la materia prima se acumula y termina esparcido en el area
de trabajo, ocasionando constantes paradas por parte de los operarios
para apilar el hielo en los ductos de drenaje y poder continuar con sus
operaciones (descarga, seleccion y pesado), ocasionando retrasos en la
linea de produccidén y sobrecostos al emplear un considerable volumen
del recurso hidrico para quebrar el hielo apilado y pueda fluir a través de
los ductos de drenaje, estas actividades no afiaden valor al producto y
reflejan una baja productividad en el &rea. Al desarrollar la gestién de los
procesos en el area de recepcion de materia prima se consigue la
caracterizacion de los procesos claves, desarrollar indicadores que
permitan medir y controlar el desempefio en los procesos, estandarizar
los procesos e identificar una oportunidad de mejora a través de la
adquisicién de mesas para descarga de materia prima con rampa, Depot
de almacenamiento de residuos y equipo de fusion con sistema
fotovoltaico para eliminar hielo residuo, reducir el exceso en el tiempo de
cicloy garantizar el uso eficiente de los recursos durante el desarrollo de
las operaciones en el area, cuya inversion se justifica al reducir los costos
operativos por consumo de agua, la cual representa un beneficio

econOmico para la empresa y se logra mejorar la productividad actual.
Justificacion Empresarial

La gestidn por procesos en el area de recepcién de materia prima ofrece
a la gerencia de la planta procesadora de productos hidrobiolégicos
Agropesca del Peri S.A.C. identificar, mapear, analizar y desarrollar
indicadores que permitan evaluar los procesos claves que afiaden valor al
producto y alinearlos a la estrategia de la organizacion, con la finalidad
proponer una solucién Optima que permita mejorar la productividad a
corto plazo y sea sostenible a largo plazo. Este trabajo de investigacion

permitira ser un trabajo relevante para futuras investigaciones.
Justificacion Social

La presente investigacion evidenciara la necesidad que tiene la planta

procesadora de productos hidrobioldgicos congelados Agropesca del



2.1.

Perd S.A.C. en desarrollar la gestion de procesos en el area de recepcion
de materia prima, con el proposito de brindar una solucion eficiente y
sostenible que logre mejorar la productividad, la cual es afectada por los
constantes retrasos y desperdicio del recurso hidrico, a causa del hielo
residuo que termina esparcido en el area de trabajo durante la recepcion
de materia prima, asegurando condiciones de trabajo adecuadas para
gue los operadores desarrollen sus funciones de manera continua y
segura, y un consumo eficiente del recurso hidrico durante los procesos
productivos, dada su importancia para el desempefio Optimo de los

procesos industriales del sector pesquero en la provincia de Sullana.

MARCO DE REFERENCIA

Antecedentes Nacionales

Un primer caso de éxito de la aplicacion de la gestion de procesos para
mejorar la productividad, lo presenta Garcia Haro (2021) en su tesis
“Aplicacién de gestidon por procesos y mejora continua para incrementar la
productividad y reducir los tiempos de atencion del area de recepcion e
ingreso de muestras del Laboratorio de Oil, Gas & Chemical de la empresa
SGS del Peru S.A.C.”, con un disefio de investigacion pre-experimental, de
tipo experimental, se han aplicado las herramientas de gestion por
procesos y mejora continua con el objetivo de ncrementar la productividad
y reducir los tiempos de atencion, orientados a la satisfaccion del cliente,
reduccion de costos, mejorar la competitividad y la obtencién de un
beneficio econémico. En primer lugar, se ha realizado un diagnéstico de la
situacion actual, por medio de entrevistas y revision de documentacion
para conocer los procesos y su desempeiio dentro de la organizacion, por
intermedio de los cuales se establecieron las pautas para estandarizar los
procesos de recepcion e ingreso de muestras con las politicas, programas
procedimientos y formatos requeridos, a través del inventario, mapa y
fichas de procesos, ademas se desarrollaron indicadores que permiten
medir la evolucién de la productivivad y diagramas para la optimizacion del
layout con la aplicacién de la propuesta de mejora. Para la aplicacion de

las acciones de mejora, se ha empleado la metodologia PDCA en el area
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de estudio, logrando incrementar la productividad de 7.4 (Und/HH) a 16.9
(Und/HH) y reducir los tiempos de atenciéon de 2,4 dias a 1,3 dias,
confirmando la hiportesis de la investigacion, otros beneficios fueron, el
aumento de la capacidad instalada de planta en un 60 %, para un total de
113,714 muestras al afio y la reduccién del costo de mano de obra de 1.1
(S/. /Und) a 0.7 (S/. /lUnd). La propuesta de mejora requiere una inversion
S/, 15,750, cuya evaluacion economica indica un VAN de S/. 23,370.37 y

una TIR de 97%, generando un beneficio econdémico a la organizacion.

En esa misma linea, Vallejos et al, (2019) en su tesis “Gestion por
procesos y su influencia en la productividad de la fuerza de ventas de la
empresa Aladino S.R.L.”, tiene como objetivo determinar la influencia de la
gestiébn por procesos en la productividad de la fuerza de ventas de la
empresa Aladino S.R.L. en el afio 2019, para ello, se ha realizado un
diagnéstico de los procesos de la empresa y se desarrollaron indicadores
para cuantificar la productividad actual de su fuerza de ventas en base a
datos histéricos; con el objetivo de identificar oportunidades de mejora,
para la cual se ha disefiado una propuesta de mejora en el area comercial,
gue impacte positivamente en las ventas; a través de la implementacion de
un sistema de TI, el establecimiento de indicadores de desempefio al
personal de ventas, capacitacion continua, adquisicion de herramientas de
Tl, contratacion de proveedores a largo plazo, incorporacion de nuevos
canales de ventas, implementacion de un servicio de postventa y redisefio
de los procesos claves de la empresa. Los resultados de la propuesta
fueron positivos, ya que se logra incrementar el nivel de productividad de la
fuerza de ventas, validando la hipotesis planteada. La evaluacion
econdémica de la solucién propuesta presenta un Valor Actual Neto (VAN)
de S/. 212,490.47 y una Tasa de Retorno de Inversién (TIR) de 77.31%,
superior al valor WACC de 11.7%; confirmando asi la viabilidad econémica

y financiera de la propuesta.

Del mismo modo, Delgado et al (2016) en su tesis “Gestién de procesos
para mejorar la productividad de los procesos de produccién de azlcar en
Agropucula S.A.A.”, donde a través de entrevistas, encuestas, observacion
de campo y mapeo de procesos, explora el estado actual de la

11



2.2.

productividad en el proceso de produccion de azucar de la organizacion, el
analisis detecta que muchos de los problemas que afectan a la
productividad provienen de los procesos de elaboracion de trapiche y
calderos. Por tanto, a partir de la informacién recopilada para determinar la
productividad actual, los autores establecen los siguientes indicadores,
Produccion obtenida por Tonelada de MP empleada de 1,74 (Bls/Ton de
cafia) y Ton de cafia limpia por hora utlizada de 103,41 (Ton de
cafia/Hora). Luego desarrollan una gestion adecuada de los procesos y la
aplican de la metodologia 5S’s, para reducir el tiempo de molienda de
cafa, consiguiendo mejorar los indices de productividad a 2.06 (Bls/Tn de
cafia) y 135.73 (Ton de cafia/Hora). La investigacion confirma su hipotesis,
al aplicar una adecuada gestién de los procesos, se logra mejorar la
productividad, ya que los resultados obtenidos demuestran un incremento

de los indicadores establecidos de en un 18.6% y 31.5% respectivamente
Antecedentes Internacionales

Segun Chalén Ramirez (2017), en su tesis “Aplicacion de un modelo de
gestion por procesos mediante la metodologia PHVA para la optimizacion
de los procesos de la empresa XOMER LDT. de la ciudad de Riobamba”,
se propone un modelo de gestion de procesos basado en el ciclo de
Deming o PHVA (Planear, Hacer, Verificar y Actuar), con la finalidad de
identificar oportunidades de mejora que aseguren la correcta ejecucion y
control de los procesos a través de indicadores de desempefio, ya que el
diagnéstico de la situacion actual indica un ineficiente uso de recursos y
elevados costos de movilizacion. La investigacion comienza el desarrollo
de la gestion por procesos con la elaboracién de una Tabla SIPOC (de
proveedores, Entradas, Procesos, Salidas y Clientes) basado en la
informacion recopilada durante la fase exploratoria, la cual permite conocer
la situacion actual de los procesos en la organizacion, luego se lleva a cabo
el mapeo de los procesos estratégicos, operativos y de soporte y la
documentacion y caracterizacion de los procesos con sus respectivos
diagramas de flujos basados en BPMN (Business Process Managment
Notation) y fichas de procesos; este ultimo es importante para medir el
desempeiio de los procesos, asi como el cumplimiento de los objetivos
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establecidos por la organizacion. Ademas, los resultados obtenidos se
evaluaron de dos formas, una de ellas consiste en la utilizacion de la matriz
Andlisis de Valor Agregado (AVA) para determinar el valor agregado de los
procesos, para medir los resultados se ha tomado el proceso de
Mantenimiento Correctivo de Equipos, el cual durante el diagndstico se ha
determinado que tiene un porcentaje de valor agregado de 22.22%, y con
la propuesta de mejora se incrementa a 27%, con ayuda del software
Bizagi se puede comprobar la reduccion en el tiempo de ciclo del proceso,
validando la hipotesis planteada. Finalmente, se recomienda realizar un
seguimiento constante de las mejoras para mantener el nivel de calidad en

los procesos.

Asimismo, Lépez Correa (2018) en su tesis “Propuesta de implementacion
de la gestion por procesos para reducir los tiempos operativos en la
direccién de servicios, procesos y gestion del cambio del ministerio de
mineria”, sefala la necesidad de obtener procesos optimizados y
simplificados en la administracién publica, garantizando el derecho de los
ciudadanos a recibir servicios de calidad. La investigacion tiene como
objetivo diagnosticar la situaciéon actual y desarrollar la gestién de procesos
para definir los tiempos operativos y proponer una herramienta que permita
la mejora continua de los procesos de forma independiente y eficiente, la
metodologia se ha planteado con base en el marco teérico y la normativa
legal vigente para las instituciones del sector publico, implementado el
sistema en los procesos claves de la Direccion, logrando reducir tiempos
operativos, optimizar actividades, mitigar riesgos operacionales vy
establecer planes de mejora. La investigacion demuestra la que la
aplicacion de la gestion por procesos aporta una reduccion y optimizacion,
en promedio del 48% de los tiempos operativos y 75% de riesgos
operacionales, validando la hipétesis planteada y promoviendo el

empoderamiento de los procedimientos y productos para cada servidor.
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2.3.

Marco Teobrico

Para comprender la utilidad de la gestibn de procesos alineados con la

estrategia de la organizacion con la finalidad de mejorar la productividad,

sera importante definir algunos conceptos claves en el tema de estudio,

entre los cuales se encuentran: Gestibn de procesos, Modelado de

procesos, Procesos, Analisis de procesos, Ciclo PHVA y Productividad.

2.3.1. Gestion de Procesos

Segun Bravo Carrasco (2011), la gestion por procesos es una practica
gue permite a las organizaciones identificar, mapear, formalizar, controlar,
medir y mejorar los procesos, con el propoésito de aumentar la

productividad a través de eficiencia y valor agregado para el cliente.

La gestion de procesos requiere la recopilacion de datos de los procesos
en estudio, utilizando herramientas de evaluacion, medicion y control de
procesos, para proporcionar informacion con valor, necesaria para la toma
de decisiones y elaboracion de planes de mejora que garanticen el
funcionamiento eficiente y controlado de los procesos (Pérez Fernandez
de Velasco, 2004).

Los pasos para desarrollar la gestion de procesos se muestran en la

Figura 3.
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Figura 3:

Diagrama de flujo para la gestién de un proceso

ASIGNARLE
MISION/OBJETIVOS

v

FIJAR LIMITES:
¢ INPUT - PROVEEDOR Productos (QSP)
* OUTPUT - CLIENTE

v

PLANIFICARLO .
+ "HOJA DE PROCESO" Qe —Ons - Cumade

Responsabilidades
« EQUIPO DE PROCESO
« SISTEMA CONTROL Indicadores - Medidas

v

saeos ool & INTERACCIONES

| MAPADE i 5! . IDENTIFICARLAS Productos (QSP)
L PROCESOS + CARACTERIZARLAS
2 v
o RECURSOS Personas
Qoo »{ «+ DETERMINARLOS Materiales - Informacion
E + DISPONIBILIDAD Recursos fisicos
0 v
g EJECUTARLO DE
S e MANERA Gestion de Riesgos
: § CONTROLADA
i 8 v
& MEDICION Y [mmmmecccccan———- :
3 SEGUIMIENTO ! EFICACIA 1
: « CONTROL ! 1. PROCESO (Controlado) !
bzl ¢ AUDITORIA »| 2. PRODUCTO (Conforme) |
« AUTOEVALUACION L 3._CLIENTE (Satisfecho) _
+ CUADRO DE MANDO
MEJORA CONTINUA

Nota: Tomado de Como se Gestiona un Proceso, Pérez Fernandez de
Velasco, 2004, Gestion por Procesos, Cémo utilizar ISO 9001:2000 para

mejorar la gestidon de la organizacion, ESIC.
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2.3.2. Modelado de Procesos

El modelado de procesos es la representacion grafica de la realidad de
una organizacion, ofrece la posibilidad de organizar y documentar la
informacion de los procesos, dado que los sistemas (conjunto de
procesos y subprocesos integrados de una organizacion) suelen ser
dificiles de comprender, amplios, complejos y confusos; con varios puntos
de contacto entre si y con un gran numero de &reas funcionales,
departamentos y puestos involucrados. Al modelar un proceso a través de
mapa de procesos y diagramas de flujo, se puede observar con facilidad
las interrelaciones entre las diversas actividades, analizar cada actividad e
identificar los puntos de contacto con otros procesos Yy subprocesos
comprendidos, con el objetivo de identificar los problemas existentes,
dando la oportunidad a la organizacion de tomar acciones de mejora
(Bravo Carrasco, 2011).

Mapa de Procesos

De acuerdo con Bravo Carrasco (2011), el mapa de procesos es un
modelo grafico empleado en la elaboracion del plan estratégico de la
organizacion, permite tomar conciencia visual de la mision de la
organizacion a través de sus procesos, los cuales son ubicados segun su

naturaleza en estratégicos, operativos o de apoyo.

Diagrama de flujo

Un diagrama de flujo es una representacion grafica que muestra a detalle
la secuencia de actividades de un proceso a través de las diferentes
areas involucradas, la exacta visualizacion del proceso facilita el analisis
de los procesos y permite identificar oportunidades de mejora para que
las actividades se desarrollen en la direccién correcta. La simbologia
empleada para disefiar un diagrama de flujo esta normalizada (Normas
ANSI), ovalos para seialar el inicio y el final del proceso, rectangulos con
una breve descripcion para cada actividad del proceso, y rombos para
indicar puntos de desicion, donde el flujo se difurca en dos o mas

direcciones (Pérez Fernandez de Velasco, 2004).
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2.3.3. Procesos

Un proceso es una serie de actividades organizadas que interaccionan

con un proposito comuan, al transformar entradas en salidas que brindan

valor agregado a los clientes internos o externos, facilitando la

comprension de la naturaleza global de las actividades que se realizan en

una organizacion (Bravo Carrasco, 2011).

Tipos de procesos

a)

b)

Procesos de Estratégicos

Los procesos estratégicos tienen como objetivo establecer las politicas
internas, estratégicas, objetivos y metas de la organizacién, asi como
asegurar su cumplimiento, determinando la direccion en la que debe
operar la organizacion, se ubican en la parte superior del mapa de

procesos (Pérez Fernandez de Velasco, 2004).

Procesos Operativos

Los procesos operativos 0 de negocio derivan directamente de la
mision de la organizacion, transforman los recursos y aportan valor
afiadido con el proposito de obtener un producto o proporcionar un
servicio conforme a los requerimientos del cliente interno o externo, se
ubican en la parte central del mapa de procesos (Pérez Fernandez de
Velasco, 2004).

Procesos de Apoyo

Los procesos de apoyo 0 soporte proporcionan los recursos
requeridos para un desempeio eficaz y eficiente de los procesos
operativos de la organizacién, se ubican en la parte inferior del mapa

de procesos (Pérez Fernandez de Velasco, 2004).
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Elementos de un Proceso

a) Input:

Un Input o entrada es un producto que proviene de un proveedor externo
o interno, con caracteristicas objetivas que responde a un estandar de
aceptacion definido, la presencia del input justifica la ejecucion

sistematica de los procesos (Pérez Fernandez de Velasco, 2004).
b) Proceso:

Un proceso es cualquier actividad o conjunto de actividades en las que
se transforma uno 0 mas insumos para obtener un producto o

proporcionar un servicio, con valor agregado (Chase et al, 2009).
c) Output:

El Output o salida es el producto con valor afiadido cuyas caracteristicas
cumplen con la calidad requerida por el estandar del proceso, el cual va
destinado a un cliente interno o externo. El output de un proceso sirve de

Input para el proceso del cliente (Pérez Fernandez de Velasco, 2004).

Asimismo, el input, output, proveedor y cliente permiten definir los limites de
cualquier proceso en una organizacion, deben ser claros y conocidos para
poder asignar la responsabilidad correspondiente. Para que los procesos se
interactien entren si, es necesario que entradas y salidas estén fuera del

ambito de responsabilidad funcional.
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2.3.4. Andlisis de Procesos

Todas las partes de la organizacion deben estar interesadas en el analisis
de los procesos, ya que permite documentar y comprender a detalle el
funcionamiento de los procesos, con el fin de identificar puntos de mejora
en sus procesos que proporcionen mayor valor a sus clientes internos o
externos. El analisis de los procesos consta de 6 pasos, como se muestra
en la Figura 4, el paso final se conecta con el primero, creando un ciclo de
mejora continua de los procesos (Krajewski et al, 2008).

Figura 4:

Diagrama de Andlisis de Procesos

T - ™
/" Defiicel
\ alcance i‘
2/

/,--' - - \\ , | P ~ \
[ Wenticar /" Documentarel \
| oportunidades |  proceso

’ - ._\\\ /// - . \\\\
/ Implementar los \ / Evaluar gl \
‘\ cambios | . desempefio |

s/ 4

~_ ~_
e LN\
/" Redisefiarel
| proceso
. :
AN N /

Nota: Tomado de Diagrama del Analisis de los Procesos, de Krajewski et
al, 2008, Administracion de Operaciones, Procesos y Cadena de valor.

8va Edicién, Pearson Educacion.
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2.3.5. Ciclo PHVA

El ciclo PHVA (Planear, Hacer, Verificar y Actuar) es una metodologia de

4 etapas para mejorar el desempefio de los procesos. Comienza en la

etapa Planear, donde se realiza un analisis de la situacién actual, los

datos recopilados sirven de insumos para la formulacion del plan de

mejora usando herramientas estadisticas (7 herramientas de la calidad),

el cual una vez elaborado, se ejecuta en la etapa Hacer. Luego, en la

etapa Verificar, se revisa el desempefio de plan ejecutado para ver si se

han producido las mejoras esperadas. Finalmente, en la etapa Actuar, si

el experimento tiene éxito se estandarizan los procesos, este ciclo se

repite garantizando la introduccion de nuevos planes de mejora de

manera continua y sostenible (Imai, 2011).

Figura 5:

Ciclo de mejora continua PDCA

CLIENTES
l
\ 4
PLAN DE EMPRESA
:
\4
OBJETIVOS
;
y
ACTUAR PLANIFICACION
» ACCIONES CORRECTORAS
» MEJORA CONTINUA » PROCEDIMIENTOS
» INDUSTRIALIZAR » RECURSOS
» TRANSVERSALIZAR > SISTEMA DE CONTROL
Act Plan
Check Do
MEDICION / SEGUIMIENTO \
» CONTROL EJECUCION
» AUDITORIA
» AUTOEVALUACION
» CUADRO DE MANDO » IMPLANTACION

Nota: Tomado de El Ciclo PDCA, de Pérez Fernandez de Velasco, 2004,

Gestién por Procesos, Cémo utilizar ISO 9001:2000 para mejorar la

gestion de la organizacién, ESIC.
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2.3.6.

Segun Pérez Fernandez de Velasco (2004), el ciclo PHVA (Ver Figura 5)
se desarrolla cuando existe un objetivo a conseguir o un problema a
solucionar, esta condicion es requerida para los procesos de mejora
continua. Asimismo, puede ser importante considerar la estrategia de la

organizacion segun el nivel o area de aplicacion del ciclo
Productividad

La productividad mide el grado de eficiencia con la que se utilizan los
recursos disponibles para alcanzar objetivos predeterminados en
cualquier organizacion que desarrolle una actividad economica. Es tarea
del ingeniero industrial realizar el andlisis de la productividad, a través de
indicadores que permitan identificar las causas que la deterioran y aplicar
las mejoras necesarias para incrementarla. Los indicadores de
productividad se pueden crear con diferentes niveles de detalle, teniendo
como denominador a los factores que participan en la produccion, tales
como, la productividad total de los factores (PTF) y la productividad
parcial de factores (PPF), en este ultimo la productividad laboral y la
productividad del capital son los mas importantes. Los beneficios de
mejorar la productividad en una organizacidbn son, incrementar la
competitividad, mejorar la calidad de los productos, optimizar recursos,
reducir costos, y mayor bienestar colectivo (Garcia Criollo, 2005).

Segun Heizer & Render (2007) “Esta mejora se puede conseguir
de dos formas: reduciendo los factores productivos mientras la produccion
permanece constante, o aumentando la produccién mientras los factores

productivos permanecen iguales” (pag. 16).

Productividad Total de Factores (PTF)

La productividad multifactorial o total, ofrece una visibn amplia de la
relacion entre lo que la organizacién produce y los recursos o factores
productivos utilizados, para combinar los diversos factores, se
recomienda sumarlos en la misma unidad de medida, generalmente se

calcula en unidades monetarias (Heizer & Render, 2007).

21



Productividad Parcial de Factores (PPF)

La productividad parcial ofrece una medicion especifica de un solo
recurso o factor productivo utilizado con relacion a la produccion obtenida
(Heizer & Render, 2007).

La Figura 6 muestra que los indicadores de productividad se pueden

expresar en forma parcial, multifactorial o total.

Figura 6:

Medidas de productividad

Producto . Producto . Producto . Producto
Trabgjo ~ Capital ~ Materiales  Energia

Medida parcial

Producto 0 Producto
Trabajo + Capital + Energia  Trabajo + Capital + Energia

Medida multifactorial

Producto o _Dienesy servicio producidos
Insumo Todos los recursos utilizados

Medida total

Nota: Tomado de Medidas de Productividad, de Chase et al, 2009,
Administracion de operaciones, Produccion y Cadena de suministro. 12va
Edicién, McGraw-Hill.

Otros indicadores importantes son:
Eficacia

Un proceso es eficaz cuando los resultados obtenidos cumplen las metas
establecidas por la organizacion, siendo un reflejo de cantidades, calidad

percibida o ambas (Garcia Criollo, 2005).
Eficiencia

La eficiencia se logra cuando se obtiene el resultado deseado al costo
mas bajo posible, para ello, los procesos deben utilizar el minimo de
factores productivos para producir un bien o prestar un servicio (Chase et
al, 2009).
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Valor

El valor se puede definir como la razén entre calidad y precio, el cual
ofrece a las organizaciones la oportunidad de incrementar la calidad y
reducir el precio, al mismo tiempo que se conservan o aumentas los
margenes de utilidad, de esta manera los procesos pueden incrementar la
satisfaccion de los clientes y ganar mayor posicionamiento en el mercado
(Chase et al, 2009).
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2.4.

Marco Conceptual

Actividad: Es el conjunto de tareas requeridas que usualmente son
realizadas por una sola persona para alcanzar un resultado (Pérez

Ferndndez de Velasco, 2004).

Andlisis de procesos: Es la documentacion y comprension detallada de
cOmo se realiza un trabajo y en qué manera puede mejorarse (Chase et
al, 2009)

Ciclo PHVA: Es un ciclo dinAmico de cuatro fases (planear, hacer,
verificar, y actuar), basado en la filosofia de mejora continua, que las
organizaciones emplean para la resolucion de problemas (Krajewski et
al, 2008).

Cliente externo: Es aquel usuario final o intermediario que compra los
servicios o productos terminados de la organizacion (Krajewski et al,
2008).

Cliente interno: Es aquel colaborador o proceso que desarrollan un
trabajo en funcién de los insumos que reciben de otros colaboradores o

procesos dentro de la organizaciéon (Krajewski et al, 2008).

Diagrama de causa y efecto: Es una herramienta de control de calidad
qgue relaciona un problema con sus posibles causas (Krajewski et al,
2008).

Diagrama de Flujo: Es una herramienta de control de calidad que
representa el flujo de informacion, clientes, materiales o equipos a

través de cada etapa de un proceso (Krajewski et al, 2008).

Eficacia:. Es el grado de cumplimiento de los objetivos,
independientemente de los recursos empleados para su consecucion
(Garcia Criollo, 2005).
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Eficiencia: Es la capacidad emplear el minimo de recursos (mano de
obra, materia prima, energia, etc.) para alcanzar las metas establecidas
(Garcia Criollo, 2005).

Entrada (Input): Es aquel producto suministrado por un proveedor
interno 0 externo, con caracteristicas objetivas que responden a un

criterio de aceptacion definido (Pérez Fernandez de Velasco, 2004).

Estrategia: Es el plan de accion que desarrolla la organizacion para

cumplir con su misién y metas (Heizer & Render, 2009).

Gestidn de procesos: Es una metodologia que resalta la importancia de
alinear los procesos a la estrategia de la organizacion, ademas permite
identificar, mapear, disefiar, caracterizar, controlar y mejorar de forma
continua sus procesos con el objetivo de aumentar su productividad y

satisfacer las necesidades de los clientes (Bravo Carrasco, 2011).

Indicador: Es un instrumento de gestion que permite a las
organizaciones medir objetivamente la evolucion de un proceso (Pérez

Fernandez de Velasco, 2004).

Mapa de proceso: Es una herramienta de gestion que provee una visiéon
holistica a través de un modelo visual que representa el flujo de valor y
la forma que se interrelacionan los procesos de una organizacion
(Bravo Carrasco, 2011).

Mejora continua: Es una filosofia que busca continuamente a traves de
un estudio sistematico de las actividades y flujos de la manera de

mejorar los procesos (Krajewski et al, 2008).

Mision: Herramienta estratégica que describe la razén de ser o

propésito de una organizacion (Heizer & Render, 2009).
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Modelamiento de procesos: Es el mapeo visual de los procesos que se
elabora para comprender funcionamiento de una organizacion e

identificar oportunidades de mejora (Bravo Carrasco, 2011).

Procedimiento: Es la forma especifica de ejecutar un proceso (Pérez

Fernandez de Velasco, 2004).

Procesos: Secuencia de actividades ordenadas y relacionadas que
desarrollan las organizaciones tomando uno 0 mMAas insumos para
convertirlos productos con valor para el cliente interno o externo
(Hammer & Champy, 1994).

Procesos claves: Son aquellos procesos extraidos de los procesos mas
relevantes que tienen un impacto significativo en los objetivos
estratégicos y son esenciales para el éxito del negocio (Pérez
Ferndndez de Velasco, 2004).

Produccion: Es la creacion de bienes o servicios a través de procesos
de transformacién que afiaden valor a fin de satisfacer los

requerimientos de los clientes (Heizer & Render, 2007).

Productividad: Es el cociente entre las salidas (bienes o servicios) y una
0 mas entradas, mano de obra, capital o gestion (Heizer & Render,
2009).

Productividad de un solo factor: Muestra la relacién entre bienes o
servicios producidos (salidas) y un solo recurso (entrada) empleado
(Heizer & Render, 2009).

Productividad total o de varios factores: Muestra la relacién entre bienes

0 servicios producidos (salidas) y varios o todos los recursos (entradas)

empleados (Heizer & Render, 2009).
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Proveedor externo: Son agquellas empresas o individuos que
suministran los recursos, servicios, productos y materiales para
satisfacer las necesidades de la organizacion a corto y largo plazo.
(Krajewski et al, 2008).

Proveedor interno: Son aquellos colaboradores o proceso que
suministran los insumos requeridos para que otros colaboradores o
procesos puedan desarrollar un determinado trabajo dentro de la

organizacion (Krajewski et al, 2008).
Salida (Output): Es aquel producto con valor afiadido, evaluable por el
cliente externo o interno al que se dirige (Pérez Fernandez de Velasco,

2004).

Tiempo de ciclo: Es el tiempo promedio que transcurre desde el inicio
hasta el final de un trabajo (Chase et al, 2009).

Valor: Es la razén entre calidad de un bien o servicio producido y el

precio que los clientes tan dispuestos a pagar (Heizer & Render, 2009).
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2.5. Hipotesis

La gestion de los procesos permitira mejorar la productividad en el area de
recepcion de materia prima de la planta procesadora de productos

hidrobiol6gicos Agropesca del Peru S.A.C.
2.6. Variables
2.6.1. Variable Independiente
— Gestién de Procesos.
2.6.2. Variable Dependiente
— Productividad en el area de recepcion de materia prima.
2.6.3. Operacionalizacion de variables

— A continuacién, la Tabla 1 muestra el cuadro de operacionalizacion de

las variables, Productividad y Gestién de procesos.
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Tabla 1:

Matriz de operacionalizacién de variables

DEFINICION DEFINICION TECNICA/
VARIABLES CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES INSTRUMENTO ESCALA
Es la relacion Eficiencia por ((m3 de Agua Usado - m® de
insumos/ productos Zona (Vol. Agua Programado) / m3de Agua Ficha de proceso  Real

. con un enfoque a la Agua) Programado)
*GE) calidad, cuyo objetivo Eficiencia por ((Minutos Reales - Minutos
s . R : . .
2F SLoienee Todaaciidad 208 (Tempo  Progemates) Miuos - Ficha deproceso  Redl
22 un bi(laon 0 producto que permite a la i Sol 5 d Sol
o0 P ' empresa ganar Eficacia por ((Soles pagados - Soles .
== dando como - Presupuestados) / Soles Ficha de proceso  Real
0O . dinero hoy y Zona (Soles)
= 0O referencia que la . Presupuestados)
! NI ) siempre.
oo eficiencia es la mejor
f>5 opcion de _quimizar Productividad .

el rendimiento por Zona Peso Neto / Soles Pagados Ficha de proceso  Real

utilizando menos (Camara)
recursos.

. . Total de Procesos en el Mapa/ .
‘gE) § aciijzgscogéri\r/litga?jis Control de los Mapeo Total de Procesos ldentificados Ficha de proceso Real
(] .
5 O L ’ procesos .__ .. Procesos Caracterizados / Total .
£ § deC|S|on¢_as y tareas manejando Caracterizacion de Procesos Identificados Ficha de proceso  Real
oo gue se orientan para . . X L
) . indicadores que NuUmero de indicadores de
S 9 conseguir un . . fcacia | T .
c permitan mejorar eficacia / Total de Procesos Ficha de proceso  Real
= = resultado que ~ o
9.5 satisfaga los el de_sem_peno Medicién de los Claves
=R o organizacional y procesos Ndmero de indicadores de
= @ requerimientos del . AN :
¢>5 0 cliente. la calidad. eficiencia / Total de Procesos  Ficha de proceso Real

Claves
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METODOLOGIA EMPLEADA

3.1.

3.1.1.

3.1.2.

3.2.

3.2.1

Materiales
Poblacion

Todos los procesos que se encuentran en el mapa: Procesos

Gerenciales, Procesos operativos o claves, y Procesos de Soporte
Muestra

Todos los procesos claves en el area de recepcion de materia prima de la
planta procesadora de productos hidrobiol6gicos Agropesca del Peru
S.A.C.

Métodos

. Disefo de Contrastacion

El disefio de la presente investigacion es no experimental, y a la vez
transversal, porque no manipularemos la variable independiente, sino que
analizaremos la situacion en su contexto natural, tal y como se observa

en la Figura 7.

Figura 7:

Disefio de la investigacion

Gerencia de procesos

X 1 %

Productividad < Productividad

Nota: Elaboracion propia.
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3.2.2. Técnicas e Instrumentos para recoleccion de datos
A. Analisis Documental

Los sistemas de recoleccion de informacion que se emplearan seran
de tipo primario y secundario; en el primer caso se trabajara con
informacion de primera mano recogida de la realidad de la empresa y
se utilizara el modelo de campo mediante la recoleccion y analisis de
los datos proporcionados por la empresa, mientras que para el
segundo se recurrira a informacién proveniente de libros, revistas,

internet o trabajos especializados en el tema.
Instrumento: Ficha de Proceso (Ver Anexo 15).
B. Observacion de Campo

Esta técnica de investigacion se utilizo para identificar las falencias en

la gestidn de los procesos al inicio de la investigacion.
Instrumento: Guia de Observacion (Ver Anexo 16).
C. Entrevista:

Se utilizo en la fase exploratoria para conocer el manejo de la

empresa desde la practica de la Gerencia.
Instrumento: Guia de Entrevista (Ver Anexo 17 y Anexo 18).
3.2.3. Procesamiento y Analisis de datos

Para el analisis de los datos en la presente investigacion se emplearan

las siguientes herramientas:

Mapa de proceso, con la finalidad de entender el papel que desempernia el
area de recepcion de materia prima e identificar los proveedores y

clientes con los que interactuan dentro de la organizacion.

Tabla SIPOC y Diagramas de flujo para la caracterizacion de los

procesos, permitira comprender el funcionamiento actual de los procesos
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claves dentro del area de recepcion de materia prima e identificar puntos

de mejora.

Indicadores de eficiencia, eficacia y productividad, herramienta utilizada
para medir, determinar el estado actual y la evolucién de la productividad

del area en estudio.

Diagrama de Ishikawa, para identificar las causas que deterioran la
productividad actual y Ciclo PDCA para desarrollan una propuesta de
mejora continua en el area de estudio que sea eficiente en el corto plazo y

sostenible a largo plazo.

Para el procesamiento de los datos se utilizaran el software Ms. Excel
como principal herramienta para el andlisis correspondiente de los datos
obtenidos, el software Ms. Visio para elaborar el mapa de procesos de la
organizacion, el software Bizagi para modelar los procesos dentro del
area de estudio y el software SolidWorks para disefiar el prototipo del

instrumento que permita la mejora de productividad.
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PRESENTACION DE RESULTADOS

. Descripcion general de la empresa

Datos de la empresa

e Razodn social: Agropesca del Pera S.A.C.

e Ruc: 20526049820

e Tipo de empresa: Sociedad Anonima Cerrada

e Condicion: Activo

e Fecha de inicio de actividades: 14 de enero del 2010

e Actividades comerciales: Procesamiento de productos hidrobiologicos
congelados para consumo humano directo y exportacion.

e CIIU: 05002

e Direccion legal: Zona Industrial N°1 Mz. | Lote 7 al 11 Carretera Sullana —
Tambogrande.

e Provincia: Sullana

e Departamento: Piura

Resefia de la empresa

Agropesca del Peri S.A.C. pertenece al sector pesquero y se dedica al
procesamiento de productos congelados para consumo humano directo a base
recursos hidrobiologicos, garantizando la inocuidad, calidad y seguridad
alimentaria de sus productos, a través de los sistemas HACPP (Andlisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control) y BPM (Buenas Practica de
Manufactura) implementados en la linea de produccion, con el objetivo de
alcanzar los mas altos estandares de calidad y presentacion, satisfaciendo las
necesidades de los mercados internacionales mas exigentes. Ademas, se
resalta el compromiso de la Gerencia General con cuidado del medio ambiente
y el desarrollo sostenible, el cual exige minimizar la generacion de impactos
ambientales derivados del desarrollo de las actividades productivas. Sus
operaciones iniciaron en el afilo 2010 con licenciamiento de PRODUCE vy
SANIPES, la planta procesadora tiene una capacidad instalada de 329 ton/dia
de producto terminado, siendo la Pota (Dosidicus gigas) la principal materia
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prima hidrobioloégica procesada debido a la creciente demanda de este

producto tanto cruda como precocida en los mercados extranjeros, segun de

muestra en la Tabla 2. Esto se debe a la textura y sabor de la pota que son

ampliamente aceptados y valorados por ser rica en proteinas y de bajo costo,

tal es el caso de China, la cual lidera las exportaciones de este producto en el

afio 2021 (Ver Tabla 3).

Tabla 2:

Principales productos del sector pesquero exportados en 2020-2021

Ene. Ene. Var. % Part. %
Producto
2020 2021 Ene. 21/20  Ene. 2021
Pota cruda congelada 21 26 25.1 26
Pota precocida congelada 7 12 61.9 12
Fileres de perico / anguila 11 9 -15.0 9
Ovas de pez volador
7 9 26.2 9
congeladas
Conchas de abanico
3 6 87.9 6
congeladas
Resto 43 40 -6.9 39
Total 92 102 10.7 100

Nota: Datos obtenidos de PromPeru.

Tabla 3:

Principales mercados de exportacion del sector pesquero 2020-2021

Enero Enero Var. % Part. %
Mercado
2020 2021 Ene. 21/20 Ene. 2021
China 15 22 46.3 22
Estados
_ 20 20 -1.4 19
Unidos
Espana 10 8 -17.4
Corea del Sur 8 8 6.0
Japén 6 31.9
Resto 35 38 8.4 37

Nota: Datos obtenidos de PromPeru.
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Ubicacion geografica

La planta procesadora de productos hidrobiologicos Agropesca del Pera
S.A.C. se encuentra ubicada estratégicamente en la Zona industrial N°1 Mz. |
Lote 7 -11, en la provincia de Sullana, departamento de Piura. Esta ubicacion
cuenta con un bajo riesgo de contaminacion procedente de los alrededores y

facil accesibilidad, segun se observa en la Figura 8.

Figura 8:

Localizacién geogréafica de Agropesca del Peru S.A.C.

A\\ e

A, i ‘i ,

h

Fuente: Tomada de “Vista Satelital de Agropesca del Peru S.A.C.”, por Google
Maps, 2021, https://maps.google.com, Copyright.

Visién de la empresa

‘Somos una empresa dedicada a elaborar productos hidrobiolégicos
congelados, atendiendo a los mercados internacionales mas exigentes,
satisfaciendo las necesidades de nuestros clientes, con productos de la mas

alta calidad, siendo su primera opcion”.

Misidn de la empresa

“Ser una empresa lider en el sector pesquero de cada uno de los mercados en
los que participamos, siendo reconocidos por la eficacia de nuestro servicio y
excelencia en la calidad de nuestros productos”.
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Organigrama de la empresa

En la Figura 9, se muestra la estructura organizacional de Agropesca del Pera S.A.C.

Figura 9:

Organigrama de Agropesca del Peru S.A.C.
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Fuente: Agropesca del Pera S.A.C.
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Proceso Productivo de la empresa

La planta procesadora Agropesca del Peru S.A.C. cuenta con dos lineas de
produccién, una para productos frescos congelados y otra para productos
precocidos congelados, siendo la principal materia prima procesada la pota

(Dosidicus gigas).

Salinas et al. (2007) afirma que, la Pota (Dosidicus gigas), también llamado
Calamar de Humboldt, Jibia o Calamar gigante, es un molusco cefalépodo de

gran tamafo y peso, puede alcanzar 2 metros y pesar 45 kg.

Ademas, segun se observa en la Figura 10, tiene un cuerpo en forma cilindrica
que se le llama manto, el cual cumple la funcién de proteger los G6rganos
internos, teniendo en un extremo las aletas, mientras que en el externo
opuesto se encuentra la cabeza, boca, tentaculos y brazos reproductores. Este
recurso hidrobiolégico es habitual del océano pacifico, y se presenta en

abundancia en las costas de Peru.

Figura 10:

Pota (Dosidicus gigas)

Fuente: Tomada de Compendio biolégico tecnoldgico de las principales
especies hidrobiolégicas comerciales del Peru (p. 134), 1996, IMARPE;ITP,
Copyright.
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La Tabla 4 muestra la composicion fisica del recurso hidrobiolégico Dosidicus

gigas.
Tabla 4:

Composicion fisica Dosidicus gigas

Componente Promedio (%)
Cuerpo o tubo 49.3
Aleta 13.4
Tentaculos 21.4
Visceras 15.4

Nota. Fuente: IMARPE:ITP, 1996.

La composicion quimica y nutricional del recurso hidrobiologico Dosidicus

gigas se muestran en la Tabla 5y Tabla 6 respectivamente.

Tabla 5:

Andlisis proximal de Dosidicus gigas

Componente Promedio (%)
Humedad 81.1
Grasa 1.1
Proteinas 16.0
Sales minerales 1.7
Calorias (100g) 101

Nota. Fuente: IMARPE;ITP, 1996.

Tabla 6:

Componentes minerales de Dosidicus gigas

Macroelementos Promedio (%)
Sodio (mg/100g) 198.2
Potasio (mg/100g) 321.9
Calcio (mg/100g) 9.1
Magnesio (mg/100g) 45.6

Nota. Fuente: IMARPE;ITP, 1996.
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A. Proceso productivo de Pota fresca congelado

La Figura 11 muestra el proceso productivo de Agropesca del Perd S.A.C.

para productos frescos congelados de Pota (Dosidicus gigas).

Figura 11:

Diagrama de flujo de la linea de produccién de pota fresca congelada
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Fuente: Elaboracién propia.

B. Proceso productivo de Pota precocida congelado

La Figura 12 muestra el proceso productivo de Agropesca del Pera S.A.C.
para productos precocidos congelados de Pota (Dosidicus gigas).
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Figura 12:

Diagrama de flujo de la linea de produccion de pota precocida congelado
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Fuente: Elaboracién propia.

Productos de la empresa

La Tabla 7 se muestran los productos frescos y precocidos congelados para

exportacion que ofrece la planta procesadora Agropesca del Pera S.A.C., los

cuales tienen una presentacion final en sacos de 20 kg (Ver Anexo 19).
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Tabla 7:

Productos de Agropesca del Peru S.A.C.

Linea de Produccion Producto Color de lamina
Tentaculo 100-300 s/u s/r Azul
Tentaculo 300-500 s/u s/r Amarillo
Tentaculo 500-600 s/u s/r Azul
Tentaculo 600-800 s/u s/r Rojo
Tentaculo 800-1000 s/u s/r Amarillo
Tentaculo 1-2 Rojo
Tentaculo 2-3 Verde
Tentaculo 3 up Azul
Nucas abiertas 100-300 Verde
Nucas abiertas 300-500 Rojo
Nucas abiertas 500 up Azul

Fresco Reproductor Verde
Aleta F. entera 250-500 Azul
Aleta F. entera 500-1000 Amarillo
Aleta F. mitad 500-1000 Rojo
Aleta F. mitad 1-2 Azul
Filete F. s/m s/t 500-1000 Azul
Filete F. s/m s/t 1000-1500 Verde
Filete F. ¢/m c/t 1000-2000 A Verde
Filete F. c/m c/t 1000-2000 B Cristal
Filete F. c/m c/t 1000-2000 C Amarillo
Recorte F. ¢/m Verde
Recorte F. s/m Azul
Filete P. 500-800 Rojo
Filete P. 800-1200 Amarillo
Filete P. 1200-1500 Verde
Precocido Recorte P. c¢/m Verde
Recorte P. s/m Rojo
Aleta P. entera Rojo
Aleta P. mitad Verde

Nota: Datos obtenidos de Agropesca del Pertu S.A.C.
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Mapa de procesos de la empresa

El mapa de procesos actual de Agropesca del Pera S.A.C., no tiene definido

un unico inicio para el desarrollo de los procesos operativos o de negocio, sin

embargo, se orienta a la satisfaccion del cliente final (Externo). Estos procesos

son relacionados de manera bidireccional, la falta de una secuencia logica en

el modelo dificulta entender el papel que desempefia cada proceso y su

relacion con los demas procesos con los que interactia (relacion entre clientes

y proveedores), por lo tanto, no representa adecuadamente el flujo de trabajo

de la organizacion en la realidad (Ver Figura 13).

Figura 13:

Mapa de procesos de Agropesca del Peru S.A.C.
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Fuente: Agropesca del Peru S.A.C.
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2. Descripcién del proceso de recepcion de materia prima

De acuerdo con el mapa de procesos actual de Agropesca del Pertu S.A.C., el
proceso operativo de recepcion es cliente de los proveedores autorizados de
materia prima y al mismo tiempo proveedor y cliente de los procesos
operativos de produccion y acondicionamiento y procesamiento, estas
relaciones bidireccionales entre los procesos operativos no permiten definir
adecuadamente el alcance (limites, entradas y salidas) del proceso operativo
de recepcidn, ya que no representan de manera precisa su interaccién con los
demas procesos en la realidad, dificultando la comprension del flujo de trabajo

para los colaboradores y demas partes interesadas de la organizacion.

En la practica la secuencia de procesos operativos en Agropesca del Perud
S.A.C. comienza con el proceso de recepcion, este se desarrolla en el area de
recepcion de materia prima, la cual esta conformada por la zona 01 de pesado
automatico y la zona 02 de pesado manual. Esto implica que cuando se
presenta un problema con impacto negativo sobre su productividad, las
consecuencias afectan directamente al flujo de trabajo y por ende a la

productividad de los procesos siguientes.

A la fecha Agropesca del Peri S.AC. no dispone de un diagrama que
represente flujo de trabajo y los principales actores del proceso operativo de

recepcion de materia prima.

A. Proceso de recepcion de materia prima - Zona 01

El proceso operativo de recepcion de materia prima en la Zona 01 de
pesado automatico tiene un tiempo promedio de 8 min/ton, segun politica
de la empresa, se emplea para recibir camaras de materia prima con

capacidad de 15 a 20 toneladas.

El proceso inicia con el ingreso del proveedor a la planta de procesamiento
y abre la camara con materia prima para la inspeccién de calidad
correspondiente. En seguida, el técnico de aseguramiento de la calidad
realiza la inspeccion de calidad a la materia prima del proveedor y registra

los resultados en la ficha de control fisico organoléptico. Si la materia prima
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inspeccionada no recibe conformidad de calidad, el técnico de
aseguramiento de la calidad rechaza la camara del proveedor, elabora el
informe de rechazo de materia prima, envia el informe de rechazo al jefe de
calidad y autoriza al proveedor para que retire su camara con materia
prima de las instalaciones de la planta. Seguidamente, el proveedor

procede a cerrar su camara y se retira de planta.

Caso contrario, si la materia prima del proveedor recibe la conformidad de
calidad, el proveedor entrega la guia de remision al pesador. Una vez que
el pesador recibe la guia de remision, el personal del area de recepcion de
materia prima realiza los preparativos para la descarga de las cajas con
materia prima de la camara del proveedor, el pesador enciende la balanza
tipo tolva totalizadora de pesado automético y se ubica cerca de la pantalla
indicadora y los operarios conectan la manguera desde el grifo de agua

hasta los ductos de drenaje y abren el grifo de agua.

Luego, los operarios toman las siguientes posiciones, dos operarios suben
a la camara del proveedor para realizar la descarga de las cajas con
materia prima de manera y otros dos operarios se quedan en planta para
recibir la materia prima. Los operarios ubicados en la cAmara del proveedor
descargan 18 cajas con materia prima, una tras otra se vacia el contenido
de las cajas (materia prima y el hielo) sobre una mesa de acero inoxidable
con tablero entramado, donde la materia prima queda en la superficie de la
mesa y el hielo residuo cae por gravedad sobre el area de trabajo, mientras
los operarios en planta se encargan de seleccionar la materia prima y
depositarla en el elevador de carga, el cual se encarga de trasladar la
materia prima seleccionada hacia la tolva totalizadora de pesado

automatico.

En la tolva totalizadora de pesado automatico se almacena la materia
prima seleccionada hasta que los operarios terminen la descarga de las 18
cajas con materia prima de la camara del proveedor, automaticamente se
realiza el pesado correspondiente de la materia prima almacenada en la
tolva totalizadora, alrededor de 500 kg. Una vez ingresado el peso en el

sistema, la tolva totalizadora abre sus compuertas de manera automatica y
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descarga la materia prima pesada directamente en Produccion (Sala de
Proceso). Si quedan cajas con materia prima en la camara del proveedor,
los operarios de camara detienen la descarga, mientras que los operarios
en planta apilan en el ducto de drenaje de la Zona 01 todo el hielo residuo
gue termina esparcido en el area de trabajo producto de la descarga de las
cajas con materia prima y utilizan la maguera con agua a presion para
quebrar el hielo apilado y pueda fluir libremente a través del ducto de
drenaje. Seguidamente, los operarios ubicados en la cAmara del proveedor
proceden a descargar las siguientes 18 cajas con materia prima. Este
proceso se repite hasta descargar todas las cajas con materia prima de la

camara del proveedor.

Cuando se termina de pesar toda la materia prima contenida en la camara
del proveedor, el pesador verifica en la pantalla indicadora el peso total de
materia prima que ha ingresado a produccion, registra el peso total en la
guia de remision y devuelve la guia de remision al proveedor con el peso

total de la materia prima debidamente registrado.

Luego, el técnico de aseguramiento de la calidad elabora el informe de
aceptacion de la materia prima contenida en la camara del proveedor,
envia el informe de aceptacion al jefe de calidad y autoriza al proveedor
que retire su cadmara vacia de las instalaciones de la planta. EIl proveedor

procede a cerrar su camara y se retira de planta.

En seguida, los operarios apilan el hielo residuo fuera de la Zona 01,

cierran el grifo de agua y desconectan la manguera.

Finalmente, el Pesador elabora el reporte de ingreso total de materia prima

a produccion y envia el reporte al jefe de produccion.

Proceso de recepcién de materia prima - Zona 02

El proceso operativo de recepcion de materia prima en la Zona 02 de
pesado manual tiene un tiempo promedio de 16 min/ton, segun politica de
la empresa, se emplea para recibir camaras de materia prima con

capacidad menor a 15 toneladas.
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El proceso comienza con el ingreso del proveedor a la planta de
procesamiento y abre la cAmara con materia prima para la inspeccion de
calidad correspondiente. Luego, el técnico de aseguramiento de la calidad
realiza la inspeccién de calidad a la materia prima del proveedor y registra
los resultados en la ficha de control fisico organoléptico. Si la materia prima
inspeccionada no recibe conformidad de calidad, el técnico de
aseguramiento de la calidad rechaza la camara del proveedor, elabora el
informe de rechazo de materia prima, envia el informe de rechazo al jefe de
calidad y autoriza al proveedor para que retire su camara con materia
prima de las instalaciones de la planta. Seguidamente, el proveedor

procede a cerrar su camara y se retira de planta.

Caso contrario, si la materia prima del proveedor recibe la conformidad de
calidad, el proveedor entrega la guia de remision al pesador. Una vez que
el pesador recibe la guia de remision, el personal del area de recepcion de
materia prima realiza los preparativos para la descarga de las cajas con
materia prima de la camara del proveedor, los operarios sacan del almacén
de la empresa 18 cajas vacias para materia prima y el pesador se ubica
cerca de la pantalla indicadora, enciende la balanza tipo plataforma y
registra el peso correspondiente de las 18 cajas vacias (Tara), para que en
adelante la balanza pueda registrar el peso neto de la materia prima.

En seguida, los operarios conectan la manguera desde el grifo de agua
hasta los ductos de drenaje, abren el grifo de agua y toman las siguientes
posiciones, un operario sube a la camara del proveedor para realizar la
descarga de las cajas con materia prima y otros tres operarios se quedan
en planta para recibir la materia prima. El operario ubicado en la camara
del proveedor descarga 18 cajas con materia prima, de una en una se
vierte el contenido de las cajas (materia prima y el hielo) sobre una mesa
de acero inoxidable, donde la materia prima queda en la superficie de la
mesa y el hielo residuo cae por gravedad sobre el area de trabajo, mientras
tanto los operarios en planta se encargan de seleccionar la materia primay
depositarla en las cajas de pesca vacias propias de la empresa, cada
operario debe acumular 6 cajas con materia prima seleccionada. Cuando
se completa un total de 18 cajas con materia prima seleccionada, los
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operarios trasladan las cajas hacia la balanza tipo plataforma, donde el
pesador realiza el pesado de las 18 cajas con materia prima seleccionada

(500 kg aproximadamente).

Una vez ingresado el peso en el sistema, los operarios trasladan las 18
cajas con materia prima pesada hacia produccion (sala de proceso), vierten
el contenido de las cajas una por una y retornan con las cajas de pesca
vacias al area de recepcion Zona 02. Si quedan cajas con materia prima en
la camara del proveedor, los operarios de camara detienen la descarga,
mientras que los operarios en planta apilan en el ducto de drenaje de la
Zona 02 todo el hielo residuo que termina esparcido en el area de trabajo
producto de la descarga de las cajas con materia prima y utilizan la
maguera con agua a presion para quebrar el hielo apilado y pueda fluir
libremente a través del ducto de drenaje, seguidamente, los operarios
ubicados en la camara del proveedor proceden a descargar las siguientes
18 cajas con materia prima. Este proceso se repite hasta descargar todas

las cajas con materia prima de la cAmara del proveedor.

Cuando se termina de pesar toda la materia prima contenida en la camara
del proveedor, el pesador verifica en la pantalla indicadora el peso total de
materia prima que ha ingresado a produccion, registra el peso total en la
guia de remision y devuelve la guia de remision al proveedor con el peso

total de la materia prima debidamente registrado.

Luego, el técnico de aseguramiento de la calidad elabora el informe de
aceptacion de la materia prima contenida en la camara del proveedor,
envia el informe de aceptacion al jefe de calidad y autoriza al proveedor
gue retire su camara vacia de las instalaciones de la planta. El proveedor

procede a cerrar su camara y se retira de planta.

En seguida, los operarios apilan el hielo residuo fuera de la Zona 02,

cierran el grifo de agua y desconectan la manguera.

Finalmente, el Pesador elabora el reporte de ingreso total de materia prima

a produccioén y se envia al jefe de produccion.

a7



3. Diagnéstico del proceso actual de recepcidon de materia prima

En esta etapa pare el desarrollo del diagnéstico del proceso actual de
recepcion de materia prima, se ha recopilado y procesado la informacion
correspondiente a un afio del proceso actual de recepcion de materia prima en
la Zona 01 de pesado automatico y la Zona 02 de pesado manual de la planta

procesadora Agropesca del Peru S.A.C.

En la Figura 14 se muestra el total de toneladas descargadas mensualmente
del recurso hidrobioldgico Dosidicus gigas en el area de recepcion de materia
prima, siendo abril, mayo y junio los meses de mayor demanda.

Figura 14:

Resumen mensual de recepcion de materia prima
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Fuente: Elaboracion propia.

Ademas, en la Figura 15 se muestra el total de toneladas recibidas en la Zona
01 y la Zona 02, sefialando que la mayor parte de las descargas de materia

prima se han dado en la Zona 02 de pesado manual.
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Figura 15:

Resumen mensual de recepcion de materia prima por zona
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Fuente: Elaboracion propia.

3.1.

A)

Diagnoéstico a través de indicadores de desempefio

Para el presente diagnéstico, se han desarrollado tres indicadores que
permitan medir los excesos en los que incurre actualmente el proceso
de recepcion de materia prima, eficiencia en el empleo del agua,
eficiencia en los tiempos y eficacia en los costos, a los cuales se les ha
incorporado un Scorecard semaforo que asigna un color dependiendo
del nivel de exceso detectado (Rojo=Alto, Ambar=Regular vy

Verde=Bajo).
Eficiencia en el empleo del agua (m3)

El presente indicador de eficiencia mide el exceso mensual en el empleo
de agua por Zona, estableciendo como numerador la diferencia entre el
volumen de agua usado y el volumen de agua programado, y como
denominador el volumen de agua programado, cuyo resultado sera
evaluado a través de los rangos de aceptacion propuestos en el
Scorcard semaforo (10% Bajo, 20% Regular y 25% Alto), segun se
observa en la Figura 16.
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Figura 16:

Indicador de eficiencia en el empleo de agua (m3)

Scorecard
Rango de
& B Estado
aceptacion

Volumen de agua usado —Volumen de agua programado

20% Regular

volumen de agua programado

Fuente: Elaboracion propia.

El balance hidrico de la empresa (Ver Anexo 19) sefiala que para el
procesamiento de 1 tonelada de materia prima se debe emplear 1.6 m3
de agua, todo exceso del recurso hidrico que se presente durante el

proceso de recepcion escapa de lo programado y presupuestado.

Diagnostico de eficiencia en el empleo del agua - Zona 01

Los resultados del diagnéstico (Ver Figura 17), indican que el proceso
actual de recepcién de materia prima en la Zona 01 de pesado
automatico incurre en excesos mensuales mayores al 20% y menores al
25% en volumen de agua usado, segun el Scorecard semaforo se ha

asignado el color rojo, correspondiente a un nivel de exceso alto.

En la Tabla 8, se ha registrado el volumen de agua usado y el volumen
de agua programado mensual, correspondiente a un afio de proceso. Se
ha determinado que el exceso promedio mensual en volumen de agua
usado es de 21,8%, equivalente a 304 m3. Asimismo, el exceso en la

cantidad de minutos reales asciende a 3'647 m?3 al afio.
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Figura 17:

Eficiencia mensual en el empleo del agua - Zona 01

Eficiencia en el empleo de agua (m3) - Zona 01

Exceso

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 8:

Exceso mensual en el empleo de agua - Zona 01

Volumen de Volumen de Agua

Mes Agua Usado Programado Exceso Color
Enero 1541 1266 21,7 % Rojo
Febrero 1477 1216 21.5% Rojo
Marzo 1604 1316 21,9 % Rojo
Abril 2076 1695 22,5% Rojo
Mayo 2186 1785 22,5% Rojo
Junio 2015 1646 22,5 % Rojo
Julio 1672 1374 21,7 % Rojo
Agosto 1460 1202 21,5% Rojo
Septiembre 1639 1349 21,5% Rojo
Octubre 1606 1320 21,7% Rojo
Noviembre 1447 1190 21,5% Rojo
Diciembre 1595 1312 21.9% Rojo

Total 20318 16671 21.8% Rojo

Nota: Elaboracion propia.
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Diagnoéstico de eficiencia en el empleo del agua - Zona 02

Los resultados del diagnostico (Ver Figura 18), indican que el proceso
actual de recepcion de materia prima en la Zona 02 de pesado manual
incurre en excesos mensuales mayores al 25% en volumen de agua
usado, segun el Scorecard semaforo se ha asignado el color rojo,
correspondiente a un nivel de exceso alto. Esta situacion es critica dado
que el nivel de exceso que se presenta supera el rango maximo de

aceptacion propuesto en el Scorecard seméforo.

En la Tabla 9, se ha registrado el volumen de agua usado y el volumen
de agua programado mensual, correspondiente a un afio de proceso. Se
ha determinado que el exceso promedio mensual en volumen de agua
usado es de 45%, equivalente a 413 m3. Asimismo, el exceso en la

cantidad de minutos reales asciende a 4°955 m? al afio.

Figura 18:

Eficiencia mensual en el empleo del agua - Zona 02

Eficiencia en el empleo de agua (m3) - Zona 02

50%
45%
40%
35%
30%

25%

20% - e - e - e - an an an an - an b Gb Gb Gb G Gb Gb GB aD ab aB
1 I i I I
10%

Exceso y e e« @ Regular

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 9:

Exceso mensual en el empleo de agua - Zona 02

Volumen de Volumen de Agua

Mes Agua Usado Programado Exceso Color
Enero 1391 955 46 % Rojo
Febrero 1269 880 44 % Rojo
Marzo 1388 953 46 % Rojo
Abril 1525 1039 47 % Rojo
Mayo 1470 1004 46 % Rojo
Junio 1481 1009 47 % Rojo
Julio 1280 879 46 % Rojo
Agosto 1364 944 45 % Rojo
Septiembre 1050 726 45 % Rojo
Octubre 1269 880 44 % Rojo
Noviembre 1205 827 46 % Rojo
Diciembre 1166 804 45 % Rojo

Total 15856 10901 45 % Rojo

Nota: Elaboracion propia.
B) Eficiencia en los tiempos (min)

El presente indicador de eficiencia mide el exceso mensual en los
tiempos, estableciendo como numerador la diferencia entre los minutos
reales y los minutos programados, y como denominador los minutos
programados, cuyo resultado sera evaluado a través de los rangos de
aceptacion propuestos en el Scorecard seméaforo (10% Bajo, 15%

Regular y 25% Alto), tal como se muestra en la Figura 19.

Figura 19:

Indicador de eficiencia en los tiempos (min)

Scorecard
FormU|a Rango de s
aceptacion

10%
Minutos reales — Minutos programados

Minutos programados

25%

Fuente: Elaboracion propia.
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Diagnoéstico de eficiencia en los tiempos — Zona 01

Los resultados del diagnostico (Ver Figura 20), indican que el proceso
actual de recepcion de materia prima en la Zona 01 de pesado
automatico incurre en excesos mensuales iguales o mayores al 15% en
minutos reales, segun el Scorecard semaforo se han asignado los
colores amarillo y rojo, correspondientes a un nivel de exceso regular y

alto respectivamente.

En la Tabla 10, se ha registrado la cantidad de minutos reales y minutos
programados mensuales correspondientes a un afio de proceso. Se ha
determinado que el exceso promedio mensual en minutos reales es de
22%, equivalente a 1°176 min. Asimismo, el exceso en la cantidad de

minutos reales asciende a 14°114 min al afio.

Figura 20:

Eficiencia mensual en los tiempos - Zona 01

Eficiencia en los tiempos (min) - Zona 01

Exceso = a» @ Regular

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 10:

Exceso mensual en los tiempos - Zona 01

Mes Minutos Minutos Exceso Color
Reales Programados

Enero 7342 6329 16% Ambar
Febrero 6990 6078 15% Ambar
Marzo 7698 6580 17% Ambar
Abril 10172 8477 20% Ambar
Mayo 10709 8924 20% Ambar
Junio 9875 8229 20% Ambar
Julio 7970 6871 16% Ambar
Agosto 6909 6008 15% Ambar
Septiembre 7756 6744 15% Ambar
Octubre 7656 6600 16% Ambar
Noviembre 6845 5952 15% Ambar
Diciembre 7546 6562 15% Ambar

Total 97469 83354 17% Ambar

Nota: Elaboracion propia.

Diagnoéstico de eficiencia en los tiempos — Zona 02

Los resultados del diagnéstico (Ver Figura 21), indican que el proceso
actual de recepcion de materia prima en la Zona 02 de pesado manual
incurre en excesos mensuales mayores al 15% en minutos reales,
segun el Scorecard semaforo se ha asignado el color rojo,

correspondiente a un nivel de exceso alto.

En la Tabla 11, se ha registrado la cantidad de minutos reales y minutos
programados mensuales correspondientes a un afo de proceso. Se ha
determinado que el exceso promedio mensual en minutos reales es de
21%, equivalente a 1"953 min. Asimismo, el exceso en la cantidad de

minutos reales asciende a 23°430 min al afo.
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Figura 21:

Eficiencia mensual en los tiempos - Zona 02

Eficiencia en los tiempos (min) - Zona 02

NERRNRRERERR

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 11:

Exceso en los tiempos - Zona 02

Minutos Minutos

Mes Exceso Color
Reales Programados

Enero 11650 9549 22 % Ambar
Febrero 10388 8803 18 % Ambar
Marzo 11625 9529 22 % Ambar
Abril 12988 10391 25 % Rojo
Mayo 12449 10040 24 % Ambar
Junio 12609 10087 25 % Rojo
Julio 10719 8786 22 % Ambar
Agosto 11234 9441 19 % Ambar
Septiembre 8643 7263 19 % Ambar
Octubre 10384 8800 18 % Ambar
Noviembre 10092 8272 22 % Ambar
Diciembre 9653 8044 20 % Ambar

Total 132435 109005 21 % Ambar

Fuente: Elaboracion propia.
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C) Eficacia en los costos (S/.)

El presente indicador de eficacia mide el exceso mensual en los costos
por Zona, estableciendo como numerador la diferencia entre los soles
pagados y los soles presupuestados, y como denominador los soles
presupuestados, cuyo resultado sera evaluado a través de los rangos de
aceptacion propuestos en el Scorecard semaforo (5% Bajo, 10%

Regular y 15% Alto), segun se observa en la Figura 22.

Figura 22:

Indicador de eficacia en los costos (S/.)

Scorecard
Rango de
B L Estado
aceptacion

Soles pagados — Soles presupuestados

Soles presupuestados 10% Regular

Fuente: Elaboracion propia.

Diagnostico de eficacia en los costos — Zona 01

Los resultados del diagnéstico (Ver Figura 23), indican que el proceso
actual de recepcién de materia prima en la Zona 01 de pesado
automatico incurre en excesos mensuales mayores al 15% en soles
pagados, segun el Scorecard semaforo se ha asignado el color rojo,
correspondiente a un nivel de exceso alto. Esta situacion es critica dado
gue el nivel de exceso que se presenta supera el rango maximo de

aceptacion propuesto en el Scorecard semaforo.

En la Tabla 12, se ha registrado el monto de soles pagados y soles
presupuestados mensuales correspondientes a un afio de proceso. Se
ha determinado que el exceso promedio mensual en los soles pagados
es de 17,6%, equivalente a S/. 3'215.00. Asimismo, el exceso en la

cantidad de minutos reales asciende a S/. 38"588.49 al afo.
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Figura 23:

Eficacia mensual en los costos - Zona 01

Eficacia en los costos (S/.) - Zona 01

e Exceso ¢ Bajo e=smmRegular Alto

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 12:

Exceso en los costos - Zona 01

Mes Soles Soles Exceso Color
Pagados Presupuestados

Enero S/. 19'661,25 S/. 16°778,62 17,2 % Rojo
Febrero S/. 187940,15 S/. 16°220,68 16,8 % Rojo
Marzo S/. 20°384,66 S/. 17°335,15 17,6 % Rojo
Abril S/. 25'687,62 S/. 21°554,28 19,2 % Rojo
Mayo S/. 26°901,11 S/. 22°549,55 19,3 % Rojo
Junio S/. 25°016,68 S/. 21°004,00 19,1 % Rojo
Julio S/.21°112,84 S/. 17°983,48 17,4 % Rojo
Agosto S/. 18751,23 S/. 16°063,40 16,7 % Rojo
Septiembre  S/. 207719,28 S/. 17°701,84 17,0 % Rojo
Octubre S/. 20°386,62 S/. 17°380,70 17,3 % Rojo
Noviembre S/. 18°602,27 S/. 15°939,39 16,7 % Rojo
Diciembre S/.20°232,23 S/. 17°296,36 17,0 % Rojo

Total S/. 256°395,93 S/. 217°807,45 17,7 % Rojo

Fuente: Elaboracion propia.
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Diagno6stico de eficacia en los costos — Zona 02

Los resultados del diagnostico (Ver Figura 24), indican que el proceso
actual de recepcion de materia prima en la Zona 02 de pesado manual
incurre en excesos mensuales mayores al 15% en soles pagados,
segun el Scorecard semaforo se ha asignado el color rojo,
correspondiente a un nivel de exceso alto. Esta situacion es critica dado
que el nivel de exceso que se presenta supera el rango maximo de

aceptacion propuesto en el Scorecard seméforo.

En la Tabla 13, se ha registrado el monto de soles pagados y soles
presupuestados mensuales correspondientes a un afio de proceso. Se
ha determinado que el exceso promedio mensual en soles pagados es
de 31%, equivalente a S/. 4°185,63. Asimismo, el exceso en la cantidad

de minutos reales asciende a S/. 50°227.50 al ano.

Figura 24:

Eficacia mensual en los costos

Eficacia en los costos (S/.) - Zona 02

= e @ Regular

Fuente: Elaboracién propia.
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D)

Tabla 13:

Exceso en los costos - Zona 02

Mes Soles Soles Exceso Color
Pagados Presupuestados

Enero S/. 18°305,66 S/. 13'875,36 32% Rojo
Febrero S/. 16°866,78 S/. 13°002,26 30 % Rojo
Marzo S/. 18°272,20 S/. 13'851,40 32% Rojo
Abril S/.19°874,63 S/. 14°859,66 34 % Rojo
Mayo S/.19231,88 S/. 14°448,94 33% Rojo
Junio S/.19°373,37 S/. 14°504,79 34 % Rojo
Julio S/. 17°058,12 S/. 12°982,04 31 % Rojo
Agosto S/. 17°951,29 S/. 13°748,07 31 % Rojo
Septiembre S/. 14°434,23 S/. 11°200,46 29 % Rojo
Octubre S/. 16°861,64 S/. 12°998,52 30 % Rojo
Noviembre S/. 16°218,67 S/. 12°380,94 31 % Rojo
Diciembre S/. 15°745,30 S/.12'113,81 30 % Rojo

Total S/.210°193,76 S/. 1597966,26 31 % Rojo

Fuente: Elaboracion propia.
Productividad econ6mica actual

En este punto se procede a calcular la productividad econémica actual
para cada zona de pesado (automatica y manual) y de manera general
a nivel de area recepcion de materia prima. Por consiguiente, se
determina como numerador el peso neto de materia prima en toneladas
y como denominador el monto de soles pagados asociado a los costes
de los principales factores productivos (mano de obra, agua,
electricidad) involucrados en el proceso de recepcion de materia prima.

Productividad Actual - Zona 01

En la Tabla 14, se ha registrado el peso neto de materia prima que
ingresa en la Zona 01 de pesado automatico, el monto de soles
pagados Yy la productividad actual mensual correspondiente a un afio de

proceso.

En promedio la productividad actual mensual indica que, se invierte S/. 1
por cada 0,041 toneladas que ingresa al proceso de recepcion de
materia prima en la Zona 01 de pesado automatico.

60



Tabla 14:

Productividad actual - Zona 01

Mes Peso Neto Soles Pagados Productividad
Enero 791 S/. 19°661,25 0,040
Febrero 760 S/. 187940,15 0,040
Marzo 822 S/. 20°384,66 0,040
Abril 1060 S/. 25'687,62 0,041
Mayo 1116 S/.26°901,11 0,041
Junio 1029 S/. 25°016,68 0,041
Julio 859 S/.21°112,84 0,041
Agosto 751 S/. 18°751,23 0,040
Septiembre 843 S/. 20°719,28 0,041
Octubre 825 S/. 20°386,62 0,040
Noviembre 744 S/. 18'602,27 0,040
Diciembre 820 S/. 20°232,23 0,041

Promedio 868 S/. 21°366,33 0,041

Fuente: Elaboracion propia.

Productividad Actual - Zona 02

En la Tabla 15, se ha registrado el peso neto de materia prima que

ingresa en la Zona 02 de pesado manual, el monto de soles pagados y

la productividad actual mensual correspondiente a un afio de proceso.

En promedio la productividad actual mensual indica que, se invierte S/. 1

por cada 0,032 toneladas que ingresa al proceso de recepcion de

materia prima en la Zona 02 de pesado manual.

Tabla 15:

Productividad actual - Zona 02

Mes Peso neto Soles Pagados Productividad
Enero 597 S/. 18°305,66 0,033
Febrero 550 S/. 16'866,78 0,033
Marzo 596 S/. 18272,20 0,033
Abril 649 S/.19°874,63 0,033
Mayo 627 S/.19231,88 0,033
Junio 630 S/. 19°373,37 0,033
Julio 549 S/. 17°058,12 0,032
Agosto 590 S/.17°951,29 0,033
Septiembre 454 S/. 14°434,23 0.031
Octubre 550 S/. 16°861,64 0.033
Noviembre 517 S/. 16°218,67 0,032
Diciembre 503 S/. 15°745,30 0,032

Promedio 568 S/.17'516,15 0,032

Fuente: Elaboracién propia.
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Productividad Actual — Area de Recepcion de Materia Prima

En la Tabla 16, se ha registrado el peso neto de materia prima que

ingresa al area de recepcion de materia prima (Zona 01 y Zona 02), el

monto de soles pagados vy

la productividad actual

correspondiente a un afio de proceso.

mensual

En promedio la productividad actual mensual indica que, se invierte S/. 1

por cada 0,037 toneladas que ingresa al proceso de recepcion en el

area de recepcion de materia prima.

Tabla 16:

Productividad actual — Area de Recepcion de Materia Prima

Mes Peso neto Soles Pagados Productividad
Enero 1388 S/ 37.966,91 0,037
Febrero 1310 S/ 35.806,93 0,037
Marzo 1418 S/ 38.656,86 0,037
Abril 1709 S/ 45.562,25 0,038
Mayo 1743 S/ 46.132,99 0,038
Junio 1659 S/ 44.390,05 0,037
Julio 1408 S/ 38.170,96 0,037
Agosto 1341 S/ 36.702,51 0,037
Septiembre 1297 S/ 35.153,50 0,037
Octubre 1375 S/ 37.248,25 0,037
Noviembre 1261 S/ 34.820,94 0,036
Diciembre 1323 S/ 35.977,53 0,037

Promedio 1436 S/ 38.882,47 0,037

Fuente: Elaboracion propia.
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Diagnostico Ishikawa

En esta etapa del diagnostico Ishikawa se ha recopilado informacion de los

principales colaboradores del area a través de entrevistas, que sirve de

insumo para la elaboracion de un diagrama de Ishikawa (Ver Figura 25),

donde se registran las posibles causas que originan la baja productividad en el

area de recepcion de materia prima. Estas causas son clasificadas de acuerdo

con el concepto de las 6M’s en Mano de obra, Maquinaria, Materiales,

Método, Medio Ambiente y Medicion.

Figura 25:

Diagrama Ishikawa

Mano de Obra
Falta de capacitacion
al personal Fatiga por
sobrecarga
de trabajo
Los operarios realizan
paradas innecesarias
con frecuencia
No se cuenta
con personal
de limpieza
No se atiende
adecuadamente
los requerimientos Sobrecostos
del cliente intermo
Nose Método ineficiente
cumplen las para eliminar
reglas de planta ¢l hielo residuo
esparcido en el
area de trabajo
Metodo

Maquinaria
Desgaste
de equipos Insuficiente
capacidad de carga
de las balanzas
Falta de
mantenimiento
Repuestos
00slosos
Condiciones
inseguras de trabajo
Falta de orden
y limpieza en el
area de trabajo
Frecuentes conflictos
entre Jas dreas de
recepeion y produccion
Contaminantes en el piso
dificultan el flujo de
rabajo en el area
Medio Ambiente

Material
Materia prima
no conforme No se cuenta
con recipientes para
depositar el hielo residuo
Proveedores no se hacen
responsables del hielo residuo
esparcido en el &rea de trabajo
Desperdicio
de aqua
No existen
No se mide indicadores
la satisfaccion de desempefo
del cliente intemo
No hay sequimiento
del exceso de tiempo
en el fujo de rabajo No hay seguimiento
del volumen de agua
desperdiciado en el area.
Medicion

Baja
productividad
en el drea de
recepcion de
materia prima

Fuente: Elaboracion propia.
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Seguidamente, se ha elaborado una matriz de enfrentamiento de las
categorias 6M’s consideradas en el diagrama de Ishikawa, para determinar el
peso ponderado de cada categoria de causas en relacion con su impacto en la
baja productividad en el &rea de recepcion de materia prima, segun se observa
en la Figura 26.

Figura 26:

Matriz de enfrentamiento de las 6M’s

Matriz de Enfrentamiento de las 6M’s
6M's LS Maquinaria| Material | Método Me.d|o Medicion Total %
Obra Ambiente

Mano de Obra 0,50 0,10 0,10 0,10 0,10 0,90 6%
Maquinaria 0,50 0,10 0,10 0,10 0,10 0,90 6%
Material 0,90 0,90 0,10 0,10 0,40 2,40 16%
Método 0,90 0,90 090 0,90 090 4,50 30%
Medio Ambiente 0,90 0,90 0,90 0,10 0,50 3,30 22%
Medicion 090 0,90 0,50 0,10 0,60 3,00 20%
Total 15,00 100%

Fuente: Elaboracion propia.

Los pesos ponderados de cada categoria se utilizaron para la elaboracion de
la matriz de prioridades Ishikawa (Ver Figura 27), donde se ha asignado un
valor de la Tabla de Valores de Impacto / Solucion (TVIS) para cada criterio de
evaluacion Ishikawa y definir un valor ponderado correspondiente a cada

causa raiz de la baja productividad en el area de recepciéon (Ver Tabla 17).

Tabla 17:

Tabla de Valores de Impacto / Solucién

Tabla de Valores de Impacto / Solucién

1 Nivel bajo

2 Nivel Medio

3 Nivel Significativo
4 Nivel Alto

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 27:

Matriz de evaluacion Ishikawa

% Ponderado CRITERIO DE EVALUACION ISHIKAWA Priorizacién
Causas Raiz de la Baja Productividad en el Area de Recepcién de Materia Prima Importancia de Accién /
. Causa . . . Costo L,
de las 6M’s . Solucién (+) | Factible (+) | Medible (+) . Solucién
Directa (+) Ejecutar (-)
Mano de obra 6% 1,25 1,25 2,25 1,5 1 0,32
CR1 | Falta de capacitacion al personal. 1% 1 1 2 1 2 0,03
CR2 | Los operarios realizan paradas innecesarias con frecuencia. 2% 2 2 3 3 2 0,16
CR3 | Fatiga por sobrecarga de trabajo. 2% 1 1 2 1 2 0,06
CR4 | No se cuenta con personal de limpieza. 1% 1 1 2 1 2 0,03
Maquinaria 6% 1 1 1,75 1 3,25 0,09
CR5 | Desgaste de equipos. 2% 1 1 2 1 4 0,02
CR6 | Falta de mantenimiento. 1% 1 1 2 1 2 0,03
CR7 | Insuficiente capacidad de carga de las balanzas. 2% 1 1 2 1 4 0,02
CR8 | Repuestos costosos 1% 1 1 1 1 3 0,01
Material 16% 2,25 2 2 2,5 2,5 1,00
CR9 | Materia prima no conforme. 1% 1 1 1 1 3 0,01
CR10| Proveedores no se hacen responsables del hielo residuo esparcido en el area de trabajo. 1% 2 1 1 1 3 0,02
CR11| No se cuenta con recipientes para depositar el hielo residuo. 2% 2 2 2 4 2 0,16
CR12| Desperdicio de agua. 12% 4 4 4 4 2 1,68
Método 30% 3,25 3,25 8BS 3,25 1,75 3,45
CR13| No se atienden adecuadamente los requerimientos del cliente interno. 5% 4 4 4 4 2 0,70
CR14| No se cumplen las reglas de planta. 1% 1 1 2 1 1 0,04
CR15| Sobrecostos. 12% 4 4 4 4 2 1,68
CR16| Método inadecuado para eliminar el hielo residuo esparcido en el drea de trabajo. 12% 4 4 4 4 2 1,68
Medio Ambiente 22% 2,5 2,5 8BS 2,5 1,75 2,04
CR17 | Condiciones inseguras de trabajo. 2% 1 1 3 1 2 0,08
CR18| Frecuentes conflictos entre las areas de recepcién y produccion. 2% 1 1 3 1 1 0,10
CR19| Falta de ordeny limpieza en el drea de trabajo. 6% 4 4 4 4 2 0,84
CR20| Contaminantes en el piso dificultan el flujo de trabajo en el area. 12% 4 4 4 4 2 1,68
Medicion 20% 3 3 3,5 3,5 2 2,20
CR21| No se mide la satisfaccién del cliente interno. 8% 4 4 4 4 2 1,12
CR22 | No existen indicadores de desempefio. 8% 4 4 4 4 2 1,12
CR23 | No hay seguimiento del exceso de tiempo en el flujo de trabajo. 2% 2 2 3 3 2 0,16
CR24 | No hay seguimiento del volumen de agua desperdiciado. 2% 2 2 3 3 2 0,16

Fuente: Elaboracién propia.
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Diagnoéstico Pareto

Para el Diagnostico de Pareto se han registrado las causas raiz de mayor a

menor puntaje de priorizacion, segun se observa en la Tabla 18.

Tabla 18:

Tabla de priorizacion de Causas-Raiz

I 0
ID Lista de Priorizacion de Causas Raiz Pgnt_aje q,e % %
Priorizacion Acumulado
CR12 Desperdicio de agua. 1,68 14,5% 14,5%
CR15 Sobrecostos. 1,68 14,5% 29,0%
Método inadecuado para eliminar el
CR16 hielo residuo esparcido en el area de 1,68 14,5% 43,5%
trabajo.
CR20 Co_ntamlnantgs enel piso dificultan el 1,68 14.5% 58.0%
flujo de trabajo en el area.
CR21 _No se mide la satisfaccion del cliente 1,12 9.7% 67.6%
interno.
CR22 No existen indicadores de desempefio. 1,12 9,7% 77,3%
CR19 tlzrglggjge orden y limpieza en el area de 0.84 7.2% 84.6%
CR13 No se gtlgnden adec_uadar_nente los 07 6.0% 90.6%
requerimientos del cliente interno.
CR? _Los operarios realizan paradas 0.16 1,4% 92.0%
innecesarias con frecuencia.
No se cuenta con recipientes para o 0
CR11 depositar el hielo residuo. 0.16 1.4% 93,4%
CR23 No hay seguimiento del exceso de 0.16 1,4% 94.7%
tiempo en el flujo de trabajo.
CR24 No hay seguimiento del volumen de 0.16 1,4% 96.1%
agua desperdiciado.
CR18 Frecuente.si conflictos ep,tre las areas 0.1 0.9% 97.0%
de recepcion y produccion.
CR17 Condiciones inseguras de trabajo. 0,08 0,7% 97,7%
CR3 Fatiga por sobrecarga de trabajo. 0,06 0,5% 98,2%
CR14 No se cumplen las reglas de planta. 0,04 0,3% 98,5%
CR1 Falta de capacitacion al personal. 0,03 0,3% 98,8%
CR4 No se cuenta con personal de 0.03 0.3% 99.1%
limpieza.
CR6 Falta de mantenimiento. 0,03 0,3% 99,3%
CR5 Desgaste de equipos. 0,02 0,2% 99,5%
CR7 Insuficiente capacidad de carga de las 0.02 0.2% 99.7%
balanzas.
Proveedores no se hacen
CR10 responsables del hielo residuo 0,02 0,2% 99,8%
esparcido en el area de trabajo.
CR8 Repuestos costosos 0,01 0,1% 99,9%
CR9 Materia prima no conforme. 0,01 0,1% 100,0%

Fuente: Elaboracién propia.
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Luego, se ha elaborado el diagrama de Pareto ubicando las causas raiz en el
eje “X”, los puntajes de priorizacion en el eje “Y” del lado izquierdo y del lado
derecho los porcentajes acumulados, segun se observa en la Figura 28. Esta
herramienta ha permitido identificar las principales causas (Pocos Vitales) que
originan la baja productividad en el area de recepcién de materia prima, de tal
manera que la accion de mejora se aplique donde se produce un mayor

beneficio.

Figura 28:
Diagrama de Pareto

DIAGRAMA DE PARETO

0,00 — — — H B Bie 8 L] Bl B4 B B B B S S S = — —

CR12 CR15 CR16 CR20 CR21 CR22 CR19 CR13 CR2 CR11 CR23 CR24 CR18 CR17 CR3 CR14 CR1 CR4 CR6 CR5 CR7 CR10 CR8 CR9

Causas Raiz % Acumulado = 80-20

Fuente: Elaboracion propia.

El diagnostico de Pareto indica que el 80% de los problemas que afectan a la
productividad del area de recepcidon de materia prima, se originan por las
siguientes causas: Desperdicio de agua, Sobrecostos, Método inadecuado
para eliminar el hielo residuo esparcido en el area de trabajo, Contaminantes
en el piso dificultan el flujo de trabajo en el area, No se mide la satisfaccion del

cliente interno y No existen indicadores de desempefio.

Para incrementar la productividad en el area de recepcién de materia prima, se
propone desarrollar la gestion de procesos en el &rea y como accion de mejora
adquirir mesas de acero inoxidable para descarga de materia prima con
rampa, un depot para almacenar el hielo residuo y equipos de fusion con
sistema fotovoltaico para eliminar el hielo residuo.
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4. Desarrollar la gestion de procesos en el area de recepcion de materia
primay proponer una mejora de los procesos mediante la adquisicion de
dos mesas para descarga de materia prima con rampa y equipo de fusion

con alimentacién fotovoltaico para eliminar hielo residuo.

Para desarrollar la gestion de procesos en el area de recepcion de materia
prima, se ha disefiado un mapa de procesos de alto nivel que permita
organizar, reconocer y comprender en su totalidad el funcionamiento de los
procesos en Agropesca del Pert S.A.C. Asimismo, mediante esta herramienta
se ha logrado determinar la ubicacion del proceso de recepcion de materia
prima en funcién del rol que desempefia en la organizacién e identificar a su

cliente interno.

El mapa de procesos propuesto refleja con mayor precision las relaciones
entre los procesos, facilitando su comprension a través de una Vvision
sistémica, jerarquica y holistica de la realidad de Agropesca del Peru S.A.C.,
donde todos los procesos identificados se han clasificado en tres categorias o
macroprocesos de acuerdo con el rol que desempefian en estratégicos,
operativos y de apoyo, los cuales cuentan con una estructura jerarquica por
niveles, nivel 0 para los macroprocesos y nivel 1 para los procesos dentro de

cada macroproceso.

Dentro del macroproceso operativo de nivel 0 (NO), y se incluyen los procesos
operativos claves de nivel 1 (N1), los cuales afiaden valor a la organizaciéon y
en el mapa de procesos propuesto presentan una secuencia logica orientada a

la satisfaccion del cliente final.

El proceso clave de recepcion de materia prima (N1-01), se ubica al inicio de
la cadena de procesos claves operativos que afiaden valor a la organizacion,
siendo cliente de los proveedores externos y a la vez proveedor interno del

siguiente proceso operativo de produccion (N1-02).

A continuacion, en la Figura 29 se muestra del mapa de procesos propuesto

para Agropesca del Peru S.A.C.
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Figura 29:

Mapa de Procesos Propuesto para Agropesca del Pera S.A.C.

MAPA DE PROCESOS AGROPESCA DEL PERU S.A.C.
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Seguidamente, se han diseflado flujogramas para representar a detalle la
secuencia e interaccion de las actividades que desarrollan los Stakeholders
dentro del proceso operativo de recepcion de materia prima (N1), con una mejor
visualizacion y comprension del proceso se han logrado identificar oportunidades

de mejora.

En el flujograma actual del proceso de recepcién de materia prima en la Zona 01
de pesado automético (Ver Figura 30) se han asignado colores para diferenciar
las diversas actividades mapeadas, color gris para las actividades automatizadas,
color rojo para las actividades que deben ser eliminadas porque no afiaden valor
ocasionando desperdicio de los recursos y tiempos muertos, y color azul para

todas las demas actividades.

En el flujograma actual del proceso de recepcién de materia prima en la Zona 02
de pesado manual (Ver Figura 31), se han asignado colores para diferenciar las
diversas actividades mapeadas, color rojo para las actividades que deben ser
eliminadas porque no afiaden valor ocasionando desperdicio de los recursos y
tiempos muertos y color azul para todas las demas actividades.

La baja productividad en el area de recepciéon de materia prima se debe a los
sobrecostos en los que se incurre por el uso de agua eliminar el hielo residuo
esparcido en el area de trabajo, y las demoras en la linea de produccién por el
tiempo que se desperdicia por conectar la manguera y apilar el hielo residuo en el

ducto de drenaje.

Asimismo, se ha encontrado una oportunidad de mejora para incrementar la
productividad en el area de recepcion de materia prima, eliminando del proceso
de recepcion de materia prima las siguientes actividades: Conectar manguera
desde el grifo de agua hacia el ducto de drenaje, Abrir grifo de agua, Apilar hielo
residuo en el ducto de drenaje, Quebrar hielo residuo con agua, Apilar hielo

residuo fuera del area de recepcion de materia prima y Cerrar grifo de agua.
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Figura 30:

Flujograma actual del proceso de recepcion de materia prima en la Zona 01
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Figura 31:

Flujograma actual del proceso de recepcion de materia prima en

la Zona 02

¢EL HIELQ RESIDUD FLUVE A
TRAVES DELDRENAJE?

20.A. QUEBRAR

(QUEDAN CAIAS CON MP
PORDESCARGARDELA
CAMARA?

HIELO RESIDUO
CON AGUA

NO

D!

19.A. APILAR HIELO
EN EL DUCTD DE
DRENAIE

s1

x

o
= 10. DESCARGAR 12. DEPOSITAR MP 13. ACUMULAR 18 17. VACIAR CAJAS 18. TRASLADAR e Sr A
= 18 CAJAS CON MP SELECCIONADA EN CAJAS CON MP CON MP PESADA CAJAS VACIAS HACIA GR]F‘D DE AGUA
E DE LA CAMARA LAS CAJAS VACIAS SELECCIONADA EN PRODUCCION ZONA DEDESCARGA
S
& e B RIAET 3. CONECTAR e 1 16. TRASLADAR LAS 28. APILAR HIELO
B BE e MANGUERA DESDE 5. ABRIR GRIFO 11. SELECIONAR CELECCIONADA HACIA 18 CAJAS CON MP RESIDUO FUERA DEL
B GRIFO DE AGUA HASTA DE AGUA MATERIA PRIMA PESADA HACIA AREA DE RECEPCION
PARA MP VACIAS I B RO L EELLT THED PRODUCCION
PLATAFORMA
~ ~
¥
7. TARAR EN 19.B. VERIFICAR EN LA 30. ELABORAR N
BALANZA LAS 18 15. REALIZAR PESADO PANTALLA INDICADORA EL. REPORTE DE
CAJAS DE PLASTICO DE MP SELECCIONADA PESO TOTAL DE MP_ I[:‘Ei?p%g%}%gﬁ
VACIAS INGRESADA APRODUCCION REPORTE DE
INGRESO TOTAL
- DE MP A
2 20.8. REGISTRAR PESO PRODUCCION
g TOTAL DE MP EN LA GUIA
& DE REMISION
&
k 31. ENVIAR REPORTE
Tt DE INGRESO TOTAL DE
REMISION MP A PRODUCCIGN AL

21. DEVOLVER GUIA JEFE DE PRODUCCION

DE REMISION AL
PROVEEDOR

GUiaA DE
REMISION CON
PESO TOTAL DE
MP REGISTRADO

FIN

FLUJOGRAMA ACTUALDELPROCESO DERECEPCION DE MATERIA PRIMA ZONA 02

TECNICO DE ASEGURAMIENTODE LACALIDAD

LES
CONFORME?

s1

3. INSPECCIONAR
CALIDAD DE LA MP

5.5, ELABORAR.

4.8,
RECHAZAR
CAMARA

25. AUTORIZAR
AL PROVEEDOR.
SALIDA DE

Loy

FICHA DE
CONTROL FisICO
ORGANOLEPTICO

INFORME DE

RECHAZO DE MP INFORME DE
RECHAZO MF
24. ENVIAR INFORME
AL JEFE DE CALIDAD
-
23. ELABORAR
INFORME DE -
ACEPTACIGN DE MP INFORME DE
ACEPTACION

S 4.A.
ENTREGAR
GUIA DE
GUiA DE REMISION AL
REMISION PESADOR

PROYEEDOR

1. INGRESAR
PLANTA

INICIO

2. ABRIR
CAMARA

26. CERRAR
CAMARA

2 CIBIR GUIA DE
REMISION CONPESO TOTAL

DE MP REGISTRADO

Fuente: Elaboracion

propia.

72




A continuacion, se ha utilizado la herramienta SIPOC (Proveedores, Entradas,
Proceso, Salidas y Clientes) para definir con claridad el alcance del proceso clave
de recepcion de materia prima (N1) e identificar las necesidades de su cliente
Esta visualizacion interacciones entre sus

(Produccion). integral de las

componentes (entradas y salidas) permite determinar los Stakeholders
(Proveedores y Clientes). Ademas, se ha incorporado el ciclo PDCA (Plan, Do,
Check y Act) en los SIPOC propuestos para controlar, estandarizar e implementar
acciones de mejora eficientes que atiendan las necesidades del cliente y eliminen
las actividades que no afiaden valor en el proceso actual de recepcién de materia
prima tanto para la Zona 01 de pesado automatico y la Zona 02 de pesado

manual (Ver Figura 32 y Figura 33 respectivamente).

Figura 32:

Diagrama SIPOC del proceso de recepcion de materia prima Zona 01

SIPOC DEL PROCESO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA ZONA 01
PROVEEDORES ENTRADAS PROCESO SALIDAS CLIENTES
Planear
Camara de MP Planificacidn del personal y recursos requeridos
para la recepcion de la materia prima Materia prima
Proveedor seleccionada y Produccion
Hacer
de MP - - pesada
) ., | Inspeccionar Calidad de la MP.
Guia de Remision - — -
<in pesar MP Elaborar informe de aceptacion o rechazo de cdmara de MP.
P Descargar 18 cajas con MP de la cdmara del Proveedor.
Seleccionar la MP.
Depositar la MP selecionada en el elevador de carga.
Pesar automaticamente la MP depositada en la tolva
. Ficha de control | totalizadora (500 kg aproximadamente). Informe de
Técnico de L — — , Jefe de
: fisico- Descargar automaticamente la MP pesada en Produccidn. aceptacion o )
Aseguramiento L - - Calidad
) organoléptico | Repetir el Proceso hasta descargar toda la MP contenida en la rechazo de la MP
de la Calidad .
de MP camara del Proveedor.
Registrar peso total de la MP en la guia de remision.
Elaborar reporte de ingreso total de MP a Produccion.
Verificar ] .
Guia de remision
Volumen de Agua
X con peso total Proveedor
Balanza tipo tolva Peso de la MP )
) - de MP registrado
totalizadora Tiempo de Descarga
Pesador de pesado Actuar
automatico con | Adquirir una mesa con rampa y tablero entramado para Reporte de ingreso Jefe de
elevador de carga. | descarga de MP modelo Z01. total de MPa produccion
Adquisicion de un depot para hielo residuo (1Imx3mx3m). produccion.
Adquirir un equipo de fusion con sistema fotovoltaico

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 33:

Diagrama SIPOC del proceso de recepcion de materia prima Zona 02

SIPOC DEL PROCESO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA ZONA 02

PROVEEDORES ENTRADAS PROCESO SALIDAS CLIENTES
Planear
Camara de MP Planificacion del personal, maquinaria y materiales
requeridos para la recepcion de la materia prima Mater@ Prima broduccisn
Proveedor de MP seleccionada y
Hacer (Sala de Proceso)
pesada

Guia de remisién | Inspeccionar Calidad de la MP.

sinpesar MP | Elaborar informe de aceptacion o rechazo de camara de MP.
Descargar 18 cajas con MP de la camara del Proveedor.
Seleccionar materia prima.
Depositar la MP selecionada en cajas vacias.
Ficha de control | Acumular 18 cajas con MP selecionada.

Técnico de . - - - - Informe de
. fisico - Trasladar las 18 cajas con MP seleccionada hacia balanza tipo , Jefe de
Aseguramiento . aceptacion o )
) organoléptico | plataforma. Calidad
de la Calidad - - rechazo de MP
de MP Realizar pesado de la MP selecionada
(500 kg aproximadamente).
Trasladar las 18 cajas con MP pesada hacia Produccion.
Vaciar cajas con MP pesada en Produccion.
Trasladar cajas vacias hacia zona de descarga.
Repetir el Proceso hasta descargar toda la MP contenida en la Guia de remision
camara del Proveedor. con peso total de Proveedor
Registrar peso total de la MP en la guia de remision. MP registrado
Elaborar reporte de ingreso total de MP a Produccion.
Balanza tipo Verificar
Pesador
plataforma Volumen de Agua
Peso de la MP
Ti deD Reporte de ingreso
iempo de Descarga p g Jefe de
Actuar total de MPa B
— . Produccion
Adquirir una mesa con rampa para descarga de MP modelo Z02. Produccién.

Adguisicion de un depot para hielo residuo (Imx3mx3m).
Adquirir un equipo de fusion con sistema fotovoltaico

Fuente: Elaboracion propia.

Seguidamente, se ha documentado el proceso operativo de recepcion de materia
prima a través de fichas de caracterizacion del proceso operativo de recepcion de
materia prima, tanto para la Zona 01 de pesado automatico (Ver Figura 34, 35, 36
y 37) como para la Zona 02 de pesado manual (Ver Figura 38, 39, 40 y 41), donde
se ha definido el objetivo del proceso alineado a la estrategia de la organizacion y
se ha designado un responsable o duefio del proceso, encargado de gestionar de

manera eficiente y sostenible los recursos invertidos durante el proceso.
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Figura 34:

Ficha de caracterizacion del proceso de recepcion de MP Zona 01 - Parte 01

- Versién 000
AGROPESCA DEL PERU S.A.C. ersior 000
PROCESO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA ZONA 01 cs:‘;gczs‘le' PRO1-PCO1

1. OBJETIVOS DEL PROCESO

Inspeccionar la calidad y registrar el peso de la materia prima que ingresa a planta para
suministrarla de manera oportuna al proceso interno de Produccién con las especificaciones

técnicas solicitadas.

2. ALCANCE

Empieza

Desde que el proveedor autorizado de materia prima ingresa a planta.

Termina

Cuando se envia el reporte de ingreso total de materia prima

a produccidon al Jefe de Produccidn.

3. RESPONSABLES

Duefio del

Técnico de Aseguramiento Cliente del |

Produccién

Proceso de la Calidad Proceso
4. PROCEDIMIENTOS
T P T Documentos
N° Responsable Actividad Descripcién de Actividades L
Emitidos
INCIO DEL PROCESO
El proveedor ingresa su camara con materia prima a la
1 Ingresar a planta. A
planta de procesamiento. B
Proveedor — - — Ninguno
N . El proveedor abre su cadmara de materia prima para la
2 Abrir caAmara. N . N N
inspeccidn de calidad correspondiente.
El técnico de aseguramiento de la calidad realiza una
inspeccidén fisico-organoléptica de la materia prima Ficha de control
3 Inspeccionar calidad contenida en la cadmara del proveedor y se registran los fisico-
de la MP. resultados de la inspeccién en la ficha de control, si la organoléptico
calidad de MP es conforme sigue actividad N° 4.A, caso de MP
Técnico de contrario sigue actividad N° 4.B.
Aseguramiento Rechazar El técnico de aseguramiento de la calidad rechaza
4.B de la Calidad camara la cdmara con materia prima del proveedor, sigue Ninguno

actividad N° 5.B.

Elaborar informe de

El técnico de aseguramiento de la calidad elabora el
informe de rechazo correspondiente, se registran los

Informe de

5.B . . o .
rechazo de MP. problemas de calidad indetificados en la MP contenida rechazo de MP
en la camara del proveedor, sigue actividad N° 19.
Entregar guia de El proveedor entrega la guia de remisién al pesador,
4.A Proveedor o ’g g B P i ° & € P
remisién al Pesador. sigue actividad N° 5.A. Guia de
. . El pesador recibe la guia de remisién para registrar el L
Recibir guia A ) remision
5.A o peso correspondiente al final de la descarga de la
de remision. . . - °
cadmara de MP, sigue actividad N° 6.
Pesador Encender balanza tipo
6 tolva totalizadora de El pesador enciende la balanza tipo tolva totalizadora de
pesado automatico con pesado automatico con elevador de carga.
elevador de carga.
Conectar manguera . N
. 8 Los operarios conectan la manguera desde el grifo de
7 desde grifo de agua .
N . agua hasta el ducto de drenaje .
Operarios hasta ducto de drenaje.
. . Un operario abre el grifo de agua y deja que fluya a
8 Abir grifo de agua. ’p 8 R g Y 1aq Y
través del ducto de drenaje.
Dos operarios suben a la cdmara del proveedor y
° Descargar 18 cajas descargan 18 cajas con materia prima, mientras otros
con MP de la cdmara. dos operarios se quedan en planta para recibir la
materia prima.
Seleccionar Los operarios en planta seleccionan la materia prima
10 Operarios . N p P B " P Y
materia prima. se retiran restos de hielo adherido.
Los operarios depositan la materia prima seleccionada
11 Depositar MP seleccionada en el elevador de carga, la MP sdepositada se va
en el elevador de carga. acumulando en la tolva totalizadora para el pesado
correspondiente.
Pesar automaticamente . . .
Balanza Tipo la MP d itad La balanza tipo tolva totalizadora realiza el pesado de
a epositada en P . .
12 P P manera automatica cada 500 kg (18 cajas con MP Ninguno

Tolva

Pesado

de carga

Totalizadora de

la tolva totalizadora

(500 kg aproximadamente).

aproximadamente).

Automatico
13 con elevador

Descargar
automaticamente
la MP pesada
en Produccién.

Se abren automaticamente las compuertas de la tolva
totalizadora de pesado para descargar 500 kg
aproximadamente en produccidn, si quedan cajas con
MP por descargar de la cdmara sigue actividad N° 14.A,
caso contrario sigue actividad N° 14.B.

Apilar hielo residuo en

Los operarios dentro de la cdmara del proveedor
detienen la descarga, mientras los operarios en planta
apilan el hielo residuo esparcido en el drea de trabajo en

14.A . el ducto de drenaje dentro de la Zona 01, si el hielo
el ducto de drenaje. K . T
Operarios residuo fluye a través del ducto de drenaje libremente
P sigue actividad N° 9, caso contrario sigue actividad N°
15.A.
un erario en planta iebra el hielo residuo apilado
Quebrar hielo residuo opP ! P aul ) et . au pi
15.A con agua con agua para que pueda fluir a través del ducto de
sua. drenaje dentro de la Zona 01, sigue actividad N° 9.
e El pesador verifica en la pantalla indicadora de la
Verificar en la pantalla bal & tol totalizad d q N <t |
alanza tipo tolva totalizadora de pesado automaético la
14.B Pesador indicadora el peso total de P P

MP ingresada a Produccién.

cantidad total en toneladas de materia prima ingresada
a Produccidén, sigue actividad N° 15.B.

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 35:

Ficha de caracterizacion del proceso de recepcion de MP Zona 01 - Parte 02

- Version 000
AGROPESCA DEL PERU S.A.C. e Saea
PROCESO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA ZONA 01 C‘;:';gczs‘ia PRO1-PCO1
N° Responsable Actividad Descripcion de Actividades Docur‘n»entos
Emitidos
15.8 Registrar peso total de MP El pesador registra el peso total de MP en la guia de
i pesador en la guia de remision. remisién del Proveedor, sigue actividad N° 16.
16 Devolver guia de El pesador devuelve la guia de remisién con el peso total Guia de
remisién al Proveedor. de MP registrado al Proveedor. L
o - — remision
Recibir guia de remisién

El proveedor recibe la guia de remisién con el peso total

17 Proveedor con peso total .
P i de MP registrado.
de MP registrado.
. El técnico de aseguramiento de la calidad elabora el Informe de
Elaborar informe de . L. B . .
18 L, informe de aceptacidon de la MP contenida en la camara aceptacion
aceptacion de MP.
del proveedor. de MP
Técnico de . El técnico de aseguramiento de la calidad envia el Informe de
. Enviar informe . .. . . »
19 |Aseguramiento R informe de aceptaciéon de la MP contenida en la camara aceptaciéon o
R al Jefe de Calidad. | .
de la Calidad del proveedor al jefe de calidad. rechazo de MP
. El técnico de aseguramiento de la calidad autoriza
Autorizar al Proveedor R .
20 R al proveedor para que retire su camara de las
salida de planta. ) R R

instalaciones de la planta de procesamiento.

21 Cerrar camara. El proveedor cierra su cdmara.
Proveedor . El proveedor se retira su camara de las instalaciones de

22 Salir de planta. B

la planta. Ninguno

Apilar hielo residuo . . . . .
P Los operarios apilan el hielo residuo fuera del area de

23 fuera del area de L. . .
. . recepcién de materia prima Zona 01.
Operarios recepcién de MP.
>4 Cerrar grifo de agua. Un operario cierra el grifo de agua y desconecta la
manguera.
El i El | | i | MP
55 aborar reporte de lng_r,eso pesador,e abora el reporte de ingreso total de Reporte de ingreso
total de MP a Produccién. a produccidén. total
Pesador Enviar reporte de ingreso
Vi P 'ngi . El pesador envia el reporte de ingreso total de MP de MP a
26 total de MP a produccién ) R ) L.
a produccién al jefe de produccién. Produccién.

al Jefe de Produccién.

FIN DEL PROCESO

Peso por ejemplar de Dosidicus gigas 15 Kg aproximadamente.

Temperatura interna de la materia prima -5 °C.

Olor: fresco, marino, caracteristico de la especie.

Cliente Color: blanco, translucido, brillante.

Textura del Musculo (Manto): elastico, flexible.

Textura de los tentaculos: flexible, turgentes, ventosas con anillos con
capacidad de succidn.

Politica de Aseguramiento de la Calidad de Agropesca del Peru S.A.C.

Normas de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) de la empresa.

Normas del Plan HACCP de la empresa.

Normas del Codex Alimentarius para productos hidrobiolégicos congelados
5. REQUISITOS (CXS - 36 - 1981).

Normativos Reglamento de la Ley General de Pesca - PRODUCE.

Reglamento del Programa de Vigilancia y Control de las actividades
pesqueras y acuicolas en el ambito nacional - PRODUCE.

NTP 007-002.2012 SANIPES.

NTP 700- 02 SANIPES.

Reglamento de Inspecciones y Sanciones Pesqueras y Acuicolas (RISPAC).

Ley General de Pesca, Ley N° 25977.

Ley Organica para el Aprovechamiento Sostenible de los Recursos Naturales,
Leyes Ley N° 26821.

Ley Marco del Sistema Nacional de Gestién Ambiental, Ley N° 28245.

Ley General del Ambiente, Ley N° 28611

6. RECURSOS

Recursos Documentos Documentos p q
Tecnologia Materiales Infraestructura
Humanos Internos Externos
Ficha de control Mesa de acero o L,
. . s . . Area de recepciéon de
Operarios fisico-organoléptico inoxidable con
MP Zona 01 de
de MP tablero entramado s
. L pesado automatico
Balanza tipo tolva para seleccién
Informe de totalizadora de de MP
Pesador aceptacién o Guia de Remision pesado automatico
rechazo de MP. con elevador .
EPP’s L
de carga Produccién
Técnico de Reporte de ingreso (Sala de Porceso)
Aseguramiento total de MP Manguera
de la Calidad a Produccién &
Fl - PRMP - EEA Eficiencia en el empleo del agua (m3)
7. INDICADORES Fl - PRMP - ET Eficiencia en los tiempos (min)
Fl - PRMP - E Eficacia (S/.)

La difusién de la informacién correspondiente a este proceso se ofrecera en las capacitaciones

8. DIFUSION
mensuales del personal de planta.

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 36:

Ficha de caracterizacion del proceso de recepcion de MP Zona 01 - Parte 03

AGROPESCA DEL PERU S.A.C.

PROCESO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA ZONA 01

Versiéon 000
Pagina 3de 4
CeclizD cll PRO1-PCO1

Proceso

9. DESCRIPCION DE PROCESO

7.ENCENDER EQUIPO DE
FUSIGN CON SISTEMA
FOTOVOLTAICO

14.APAGAR EQUIPO DE
FUSIGN CON SISTEMA
FOTOVOLTAICO

8.DESCARGAR 18 CAIAS
CON MP DE LA CAMARA

2
=
H
P
i
o
5
10. DEPOSITAR LA MP o), CEETER
SELECIONADA EN EL e TR
ELEVADOR DE CARGA
6. ENCENDER BALANZA TIPO . 15. REGISTRARPESO TOTAL 24. ENVIAR REPORTE DE
TOLVATOTALIZADORA DE AUTOMATICAMENTE LA PEENCRE AR ITIERESE TR BE T2
PESADO AUTOMATICO CON MP DEPOSITADA EN LA st EROBUCEONENIERGRE PREEUEEEN AL IEaBE
ELEVADOR DE CARGA TOLVA TOTALIZADORA DE REMISION PRODUCCION
" (500 KG APROX) FIN
g
3
H
i
H >
5.A. RECIBIR L2 DESCARGAR o 13, VERIFICAR EN LA 16. DEVOLVER 23. ELABORAR REPORTE | =7
! AUTOMATICAMENTE PANTALLA INDICADORA EL . 5 ; :
GUIA DE GUIA DE REMISIGN GUia DE DE INGRESO TOTAL DE | <
REMISION A PEsADa N PESO TOTALDEMP & AL PROVEEDOR. REMISION WP A PRODUCCIGN
E PRODUCCION INGRESADAAPRODUCCION REPORTE DE
¢QUEDAN CAJAS DE CON PESO INGRESO TOTAL
MPPORDES CARGAR TOTAL DE P P A
DE LA CAMARA? REGISTRADO PRODUCCION

ES
CONFORME?

FLUJOGRAMA PROPUESTO DEL PROCESO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA ZONA 01

TECNICO DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

4.8, 5.8. ELABORAR
RECHAZAR INFORMEDE [+ <
- . cAmaRA RECHAZO DE WP INFORME DE
RECHAZO MP
20. AUTORIZAR
AL PROVEEDOR 19. ENVIAR INFORME
SALIDA DE AL JEFE DE CALIDAD
PLANTA
CONTROL FISICO -7
3. INSPECCIONAR | QRGANOLEPTICO L EUACREA
CALIDAD DE LA MP DERLEEE -
ACEPTACION DE MP | inroRME DE

ACEPTACION

e

4.A.
ENTREGAR 17. RECIBIR GUIA DE
o GUiA DE nchE:xk REMISION CONPESOTOTAL
S | Guiaoe REMISION AL DE MP REGISTRADO
2 | remIsion PESADOR
5
]
2
= 1. INGRESAR 2. ABRIR
A PLANTA CAMARA
INICIO
PROVEEDORES ENTRADAS PROCESO SALIDAS CLIENTES
Planear
. Planificacién del personal y recursos
Camara de MP R P . Y .
requeridos para la recepcién de la materia
prima Materia prima
Proveedor H seleccionada Producciéon
acer i ucci
de MP Yy

Inspeccionar Calidad de la MP.

Guia de Remision sin
pesar MP

Elaborar informe de aceptaciéon o
rechazo de cdmara de MP.

Descargar 18 cajas con MP de la camara
del Proveedor.

pesada

Seleccionar la MP.

Técnico de Ficha de control

Depositar la MP selecionada en el
elevador de carga.

Aseguramiento
de la Calidad

fisico-organoléptico
de MP

Pesar automaticamente la MP
depositada en la tolva totalizadora
(500 kg aproximadamente).

Descargar automaticamente la MP
pesada en Produccién.

Informe de
aceptacion o rechazo
de la MP

Jefe de
Calidad

Repetir el Proceso hasta descargar toda
la MP contenida en la camara del
Proveedor.

Registrar peso total de la MP en la guia
de remisién.

Elaborar reporte de ingreso total de MP a
Produccién.

Balanza tipo tolva

Verificar

totalizadora

Volumen de Agua

Pesador de pesado

Peso de la MP

Guia de remision
con peso total
de MP registrado

Proveedor

automatico con

Tiempo de Descarga

elevador de carga.

Actuar

Adquirir una mesa para descarga de MP
modelo Z1 (con tablero entramado y
rampa).

Adquisiciéon de un depot para hielo
residuo (Imx3mx3m).

Adquirir un equipo de fusién con sistema
fotovoltaico

Reporte de ingreso
total de MP
a produccién.

Jefe de
Producciéon

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 37:

Ficha de caracterizacion del proceso de recepcion de MP Zona 01 - Parte 04

AGROPESCA DEL PERU S.A.C.

PROCESO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA ZONA 01

Version 000
Pagina 4ded
Codigo del PRO1-PCO1

Proceso

11. CONTROL DE CAMBIOS

VERSION DESCRIPCION DEL CAMBIO SOLICITANTE

RIGE A PARTIR DE:

Con la adquisidn de la mesa de acero inoxidable
para descarga de MP modelo Z02 (con tablero
entramado y rampa), el depot para hielo residuo y
el equipo de fusion con sistema fotovoltaico, se
eliminan las tareas que no agregan valor al proceso
actual de recepcién de materia prima en la Zona 01 :
N°7,N°8, N°14.A, N° 15.A, N° 23, N° 24.

Se incluyen dos nuevas tareas al proceso

propuesto de recepcion de materia prima Técnico de
002 en la Zona 01 Aseguramiento
de la Calidad

Encender equipo de fusion con
sistema fotovoltaico (N° 7).

Apagar equipo de fusion con
sistema fotovoltaico(N° 14).

01/06/2022

Elaborado por: Revisado por:

Aprobado por:

JEFE DE CALIDAD GERENTE GENERAL

JEFE DE PLANTA

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 38:

Ficha de caracterizacion del proceso de recepcion de MP Zona 02 — Parte 01

1. OBJETIVOS DEL PROCESO

- Versiéon 000
AGROPESCA DEL PERU S.A.C. oo N
PROCESO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA ZONA 02 Cif;izsie' PRO1-PCO1

técnicas solicitadas.

Inspeccionar la calidad y registrar el peso de la materia prima que ingresa a planta para
suministrarla de manera oportuna al proceso interno de Produccién con las especificaciones

2. ALCANCE

Empieza

Desde que el proveedor autorizado de materia prima ingresa a planta.

Termina

Cuando se envia el reporte de ingreso total de materia prima

a produccidén al Jefe de Produccidn.

3. RESPONSABLES

Duefio del

Técnico de Aseguramiento Cliente del ‘

Produccion

Proceso de la Calidad Proceso
4. PROCEDIMIENTOS
° P Brfi Al Documentos
N Responsable Actividad Descripcion de Actividades .
Emitidos
INCIO DEL PROCESO
El proveedor ingresa su cadmara con materia prima a la
1 Ingresar a planta. A
planta de procesamiento. .
Proveedor — — - Ninguno
. . El proveedor abre su cdmara de materia prima para la
2 Abrir cdAmara. . . R .
inspeccidon de calidad correspondiente.
El técnico de aseguramiento de la calidad realiza una
i ion fisico- léptica de | teri i
) . |nspecc.|on isico ?rgano éptica de la materia pr|ma Ficha de control
3 Inspeccionar calidad contenida en la cdmara del proveedor y se registran los fisico
de la MP. resultados de la inspeccién en la ficha de control, si la -
R R L o organoléptico
calidad de MP es conforme sigue actividad N° 4.A, caso
Técnico de contrario sigue actividad N° 4.B.
Aseguramiento El técnico de aseguramiento de la calidad rechaza la
. Rechazar . . . : i
4.8 de la Calidad camara camara con materia prima del proveedor, sigue Ninguno
) actividad N° 5.B.
El técnico de aseguramiento de la calidad elabora el
5.8 Elaborar informe de informe de rechazo correspondiente, se describen los Informe de
. rechazo de MP. problemas de calidad indetificados en la MP contenida rechazo de MP
en la cdmara del proveedor, sigue actividad N° 19.
4.A Proveedor En.tlrégar guia de E.I proveeAdAor entrega la guia de remisién al pesador,
remision al Pesador. sigue actividad N° 5.A. Guia de
- . El pesador recibe la guia de remisién para registrar el L
Recibir guia N N remisiéon
5.A Pesador L peso correspondiente al final de la descarga de la
de remision. . . . °
camara de MP, sigue actividad N° 6.
6 Operarios Sacar de almacén 18 cajas Los operarios sacan del almacén de la empresa 18 cajas
P de plastico para MP vacias. de plastico para MP vacias.
Tarar en balanza tipo
F? El pesador registra el peso de las cajas de plastico para
7 Pesador plataforma las 18 cajas . .
L B MP vacias en la balanza tipo plataforma.
de plastico vacias.
Conectar manguera
. 8! Los operarios conectan la manguera desde el grifo de
8 desde grifo de agua .
. R agua hasta el ducto de drenaje .
Operarios hasta ducto de drenaje.
Un operario abre el grifo de agua y deja que fluya a
9 Abir grifo de agua. ,p & R 8 Y jaq 4
través del ducto de drenaje.
Un operario sube a la cdmara del proveedor y
10 Descargar 18 cajas descarga 18 cajas con materia prima, mientras
con MP de la camara. otros tres operarios se quedan en planta para
recibir la materia prima.
Los operarios en planta seleccionan la materia prima
11 . Seleccionar materia prima. N P p N P Y
Operarios retirar restos de hielo adherido.
12 Depositar MP seleccionada Los operarios en planta depositan la materia prima
en las cajas vacias. seleccionada en las cajas de plastico vacias.
13 Acumular 18 cajas con Los operarios en planta deben acumular 18 cajas
MP seleccionada. con MP seleccionada (6 cajas con MP cada uno).
Trasladar las 18 cajas con Los operarios en planta trasladan las 18 cajas con MP Ninguno
14 Operarios MP seleccionada hacia la seleccionada hacia la balanza tipo plataforma para el g
balanza tipo plataforma. pesado correspondiente.
Realizar pesado de El pesador realiza el pesado correspondiente de las 18
15 Pesador MP seleccionada cajas con MP en la balanza tipo plataforma (500 kg
(500 kg aproximadamente). aproximadamente).
16 Trasladar las 18 cajas con MP Los operarios en planta trasladan las 18 cajas con MP
pesada hacia Produccidon. pesada hacia produccién.
17 Vaciar cajas con MP Los operarios en planta vierten el contenido de las 18
Operarios pesada en Produccién. cajas con MP pesada (500 kg aprox.) en produccidon.
P Los operarios en planta trasladan las 18 cajas vacias
18 Trasladar cajas vacias hacia hacia zona de descarga, si quedan cajas con MP por
zona de descarga. descargar de la cdmara del proveedor sigue actividad
N° 19.A, caso contrario sigue actividad N° 19.B.
El operario dentro de la cdmara del Proveedor detiene la
descarga, mientras los operarios en planta apilan el
. Apilar hielo residuo en hielo residuo esparcido en el area de trabajo en el ducto
19.A Operarios R . R R .
el ducto de drenaje. de drenaje dentro de la Zona 02, si el hielo residuo fluye
a través del ducto de drenaje sigue actividad N° 10, caso
contrario sigue actividad N° 20.A.
Un operario en planta quiebra el hielo residuo apilado
. Quebrar hielo P P a . , P
20.A Operarios con agua para que pueda fluir a través del ducto de

residuo con agua.

drenaje dentro de la Zona 02, sigue actividad N° 10.

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 39:

Ficha de caracterizacion del proceso de recepcion de MP Zona 02 - Parte 02

~ Versién 000
AGROPESCA DEL PERU S.A.C. Pagina Sdea
Cddigo del
PROCESO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA ZONA 02 Seligs ¢S PRO1-PCO1
Proceso
= - Documentos
N° Responsable Actividad Descripciéon de Actividades .
Emitidos
e El pesador verifica en la pantalla indicadora de la
Verificar en la pantalla R K L.
N balanza tipo tolva totalizadora de pesado automatico la .
19.B indicadora el peso total de N R R i Ninguno
. .. cantidad total en toneladas de materia prima ingresada
MP ingresada a produccién. . . L o
pesador a produccidn, sigue actividad N° 15.B.
-0.8 Registrar peso total de MP El pesador registra el peso total de MP en la guia de
) en la guia de remisién. remisidon del proveedor, sigue actividad N° 21.
21 Devolver guia de El pesador devuelve la guia de remisidn con el peso total Guia de
remisién al Proveedor. de MP registrado al proveedor. remision
Recibir guia de remision 3 . L,
El proveedor recibe la guia de remisién con el peso total
22 Proveedor con peso total .
i de MP registrado.
de MP registrado.
. El técnico de aseguramiento de la calidad elabora Informe de
Elaborar informe de . . . ..
23 L, el informe de aceptacion de la MP contenida en la aceptacién
aceptacién de MP. .
camara del proveedor. de MP
Técnico de N El técnico de aseguramiento de la calidad envia el Informe de
R Enviar informe N L R _,
24 |Aseguramiento . informe de aceptacién o rechazo de la MP contenida en aceptacién o
. al Jefe de Calidad. .
de la Calidad la cdmara del proveedor. rechazo de MP
. El técnico de aseguramiento de la calidad autoriza
Autorizar al Proveedor A .
25 R al proveedor para que retire su camara de las
salida de Planta. N B )
instalaciones de la planta de procesamiento.
26 Cerrar camara. El proveedor cierra su cdmara.
Proveedor . El proveedor se retira su camara de las instalaciones de
27 Salir de planta. .
la planta. Ninguno
Apilar el hielo residuo . . . . .
P . Los operarios apilan el hielo residuo fuera del area de
28 fuera del area de L. n .
N L. recepcién de materia prima Zona 02.
Operarios recepcién de MP.
Un operario cierra el grifo de agua y desconecta la
29 Cerrar grifo de agua. P g 8 Y
manguera.
Elaborar reporte de ingreso El pesador elabora el reporte de ingreso total de MP
30 P r P ) P 8 Reporte de
total de MP a Produccidén. a produccion. .
pesador Envi te de i ingreso total
nviar reporte e ingreso
P g . El pesador envia el reporte de ingreso total de MP de MP a
31 total de MP a produccién L. . ) .
L a produccién al jefe de produccidon. Produccidén.
al Jefe de Produccién.

FIN DEL PROCESO

5. REQUISITOS

Cliente

Peso por ejemplar de Dosidicus gigas 15 Kg aproximadamente.

Temperatura interna de la materia prima - 5 °C.

Olor: fresco, marino, caracteristico de la especie.

Color: blanco, translidcido, brillante.

Textura del Musculo (Manto): elastico, flexible.

Textura de los tentaculos: flexible, turgentes, ventosas con anillos con

capacidad de succién.

Normativos

Politica de Aseguramiento de la Calidad de Agropesca del Peru S.A.C.

Normas de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) de la empresa.

Normas del Plan HACCP de la empresa.

Normas del Codex Alimentarius para productos hidrobioldgicos congelados

(CXS - 36 - 1981).

Reglamento de la Ley General de Pesca - PRODUCE.

Reglamento del Programa de Vigilancia y Control de las actividades

pesqueras y acuicolas en el ambito nacional - PRODUCE.

NTP 007-002.2012 SANIPES.

NTP 700- 02 SANIPES.

Reglamento de Inspecciones y Sanciones Pesqueras y Acuicolas (RISPAC).

Ley General de Pesca, Ley N° 25977.

Ley Orgdnica para el Aprovechamiento Sostenible de los Recursos Naturales,

Leyes Ley N° 26821.
Ley Marco del Sistema Nacional de Gestion Ambiental, Ley N° 28245.
Ley General del Ambiente, Ley N° 28611
6. RECURSOS
Recursos Documentos Documentos “ A
Tecnologia Materiales Infraestructura
Humanos Internos Externos

Operarios

Ficha de control
fisico-organoléptico
de MP

Pesador

Informe de
aceptacién o
rechazo de MP

Técnico de
Aseguramiento
de la Calidad

Reporte de ingreso
total de MP
a Produccién

Guia de Remisién

Mesa de acero
inoxidable

Cajas de plastico

Area de recepcién
de MP Zona 02 de
pesado manual

Balanza tipo

ara MP
plataforma P

EPP’s

Manguera

Produccion
(Sala de Porceso)

Fl - PRMP - EEA Eficiencia en el empleo del agua (m3)

7. INDICADORES Fl - PRMP - ET Eficiencia en los tiempos (min)

Fl - PRMP - E Eficacia (S/.)

La difusién de la informacién correspondiente a este proceso se ofrecera en las capacitaciones
mensuales del personal de planta.

9. DIFUSION

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 40:

Ficha de caracterizacion del proceso de recepcion de MP Zona 02 - Parte 03

-~ Versiéon 000
AGROPESCA DEL PERU S.A.C. S oo
PROCESO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA ZONA 02 cgi'izsie' PRO1-PCO1

10. DESCRIPCION DEL PROCESO

ACUMULAR 18
CAJAS CON MP

CAJAS CON MP D

i

SELECCIONADA D€ DESCARGA

N
H [e Dzs(.nmul
e

17. TRASLADAR CAIAS
\CIAS HACIA ZONA

x

13, TRASLADAR LAS 18
CAJAS CON M

8 ENCENDER EQUIPO DE
FUSION CON SISTEMA
FOTOVOLTAICO

SELECIONADA
HACIA Lk BALANZA
TIPD PLATAFORMA

21. DEVOLVER Gula
DE REMISION AL
PROVEEDOR

PESADOR

REPOSTE DE I
DF WP 4. PRO

s
CONFORME:

5.5, ELABORAR
INFORME DE [+
RECHAZO DE MP INFORME DE
RECHAZO DE MP

FLUJOGRANA PROPUESTD DEL PROCESD DE RECEPCION DE MATERTA PRIMA 70NA 02

THCHICO DF ASEGULAMENTO Df LA CALDAD

24. ENVIAR 3
INFORME AL JEFE ORME DE |- ¢
DE CALIDAD ACEPTACION DE MP

INFORME DE
¥ ACEFTACION DE MP

bR oe
Chmara BLANTA

PROVEEDORES ENTRADAS PROCESO SALIDAS CLIENTES
Planear
Planificacion del personal, maquinaria y
Camara de MP materiales requeridos para la recepciéon

de la materia prima . .
Materia Prima )
Hacer N Produccién
Proveedor de MP — — seleccionada y
Inspeccionar Calidad de la MP. pesada (Sala de Proceso)
Elaborar informe de aceptacién o
rechazo de cdmara de MP.
Descargar 18 cajas con MP de la cadmara
del Proveedor.

Guia de remision
sin pesar MP

Seleccionar materia prima.

Depositar la MP selecionada en cajas
Acumular 18 cajas con MP selecionada.
Trasladar las 18 cajas con MP

Técnico de Ficha de control N R R Informe de
R . - seleccionada hacia balanza tipo . Jefe de
Aseguramiento fisico - organoléptico aceptaciéon o .
de la Calidad de MP plataforma. rechazo de MP Calidad
Realizar pesado de la MP selecionada
(500 kg aproximadamente).
Trasladar las 18 cajas con MP pesada
hacia Produccioén.
Vaciar cajas con MP pesada en
Produccién.
Trasladar cajas vacias hacia zona de
descarga.
.ga Guia de remisién
Repetir el Proceso hasta descargar toda
A L con peso total Proveedor
la MP contenida en la cdmara del .
de MP registrado
Proveedor.
Registrar peso total de la MP en la guia
de remisién.
Elaborar reporte de ingreso total de MP
Balanza tipo ion.
pesador o] a Produccién _
plataforma Verificar

Volumen de Agua
Peso de la MP
Ti de D
lempo ce Descarga Reporte de ingreso
Actuar total de MP Jefe de
otal de a
Adquirir una mesa para descarga de MP . Produccién
Produccién.
modelo Z1 (con rampa).
Adquisicion de un depot para hielo
residuo (1mx3mx3m).
Adquirir un equipo de fusidn con sistema
fotovoltaico

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 41:

Ficha de caracterizacion del proceso de recepcion de MP Zona 02 - Parte 04

AGROPESCA DEL PERU S.A.C.

PROCESO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA ZONA 02

Version 000
Pagina 4ded
Codigo del PRO1-PCO1

Proceso

11. CONTROL DE CAMBIOS

VERSION DESCRIPCION DEL CAMBIO SOLICITANTE

RIGE A PARTIR DE:

Con la adquisicidn de la mesa de acero inoxidable
para descarga de MP modelo Z02 con rampa, el
depot para el hielo residuo vy el equipo de fusion
con sistema fotovoltaico, se eliminan las tareas que
no agregan valor al proceso actual de recepciéon de
materia prima en la Zona 02 :

N°8,N°9, N° 19.A, N° 20.A, N° 28, N° 29.

Se incluyen dos nuevas tareas al proceso

propuesto de recepcion de materia prima Técnico de
002 en la Zona 02 Aseguramiento
de la Calidad

Encender equipo de fusion con
sistema fotovoltaico (N° 8).

Apagar equipo de fusion con
sistema fotovoltaico(N° 19).

01/06/2022

Elaborado por: Revisado por:

Aprobado por:

JEFE DE CALIDAD GERENTE GENERAL

JEFE DE PLANTA

Fuente: Elaboracion propia.
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Como propuesta de mejora para incrementar la productividad, a través de
reduccion de sobrecostos por el desperdicio del recurso agua y reduccién en los
tiempos del proceso de recepcién de materia prima eliminado las actividades que
no afiaden valor al proceso, como el desperdicio del recurso hidrico, las
constantes paradas y demoras en las que incurren los operadores al realizar
actividades que no afiaden valor al proceso. para ello se ha propuesto la
adquisicién de una mesa para descarga de materia prima con rampa modelo Z01
para la Zona 01 de pesado automético, una mesa para descarga de materia prima
con rampa modelo Z02 para la Zona 02 de pesado manual, la construccion de dos
Depot para hielo residuo, adquisicion de dos equipos de fusion auto sustentables
con sistema fotovoltaico de 15°000 kw/h (12 paneles solares para cada Zona)
para derretir gradualmente el hielo residuo que se va almacenando en el depot
durante el proceso de recepcion para que pueda fluir en estado liquido a través de
los ductos de drenaje. La implementacion de esta propuesta permite que el flujo
del proceso de recepcién de materia prima se desarrolle de manera continua en

un area de trabajo segura, ordenada y limpia (Ver Figura 42 y Figura 43).

Figura 42:

Propuesta de implementacion del Depot y Sistema fotovoltaico - Zona 01

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 43:

Propuesta de implementacion de Depot y Sistema fotovoltaico — Zona 02

Fuente: Elaboracion propia.

Segun se muestra en la Figura 44 y Figura 45, a cada zona de recepcion de
materia prima le corresponde la implementacién de un Depot para hielo residuo
con dimensiones 1 m de ancho x 3 m de largo x 3 m de altura, tiene una
capacidad de almacenamiento de 9 m3, evitando que el hielo residuo termine

esparcido en el area de trabajo dificultando el desarrollo del proceso de recepcion.

A cada Zona le corresponde la adquisicion de un equipo de fusion (Ver Figura 46)
con dimensiones 0,8 m de ancho x 0,8 m de largo x 1 m altura, con una capacidad
de 640 m3y opera con energia fotovoltaico 15°000 Kw/Hr (12 Paneles solares por
equipo de fusién) instalados encima del techo de cada Zona, los cuales generan
energia limpia y sostenible para que el equipo de fusién pues producir el calor
suficiente para elevar la temperatura del hielo residuo hasta llegar a su punto de
fusion, donde pasa de estado sélido a liquido y fluye con libertad a través del

ducto de drenaje.
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Para la Zona 01 de pesado automatico corresponde la adquisicion de una mesa
para descarga de materia prima modelo Z01 (Ver Figura 47) con dimensiones 1 m
de ancho x 3 m de largo x 1,2 m de altura, cuenta con un tablero entramado para
la seleccion de MP, una rampa que recibe el hielo residuo y por gravedad se

envia hacia el Depot ubicado fuera del area de recepcion.

Para la Zona 02 de pesado manual corresponde la adquisicion de una mesa para
descarga de materia prima modelo Z02 (Ver Figura 48) con dimensiones 2 m de
ancho x 2 m de largo x 1,2 m de altura, cuenta con una rampa que recibe el hielo
residuo y por gravedad se envia hacia el Depot ubicado fuera del area de

recepcion.

En la Figura 49 y Figura 50 se observa el flujo de trabajo propuesto con la
implementacion de la propuesta de mejora en la Zona 01 e pesado automatico y

Zona 02 de pesado manual.
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Figura 44:

Depot para hielo residuo - Zona 01

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 45:

Depot para hielo residuo - Zona 02

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 46:

Equipo de fusién para hielo residuo con sistema fotovoltaico
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Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 47:

Plano de mesa para descarga modelo Z01
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Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 48:

Plano de mesa para descarga modelo Z02
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Figura 49:

Flujograma propuesto del proceso de recepcion de materia prima Zona 01
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Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 50:

Flujograma propuesto del proceso de recepcion de materia prima Zona 02
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Fuente: Elaboracién propia.
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5. Evaluar la incidencia de la propuesta de mejora en el area de recepcion

de materia prima en términos de productividad.

En esta etapa se ha evaluado la incidencia de la gerencia de procesos como
propuesta para mejorar la productividad en el &rea de recepcion de materia
prima con la adquisicion de mesas especializadas para descarga de materia
prima modelo Z01 y modelo Z02 para el proceso de recepcion de materia
prima en la Zona 01 (Pesado automatico) y Zona 02 (Pesado manual)
respectivamente. A través de los indicadores desarrollados previamente,
eficiencia en el empleo del agua (10% Bajo, 20% Regular y 25% Alto),
eficiencia en los tiempos (10% Bajo, 15% Regular y 25% Alto) y eficacia en los
costos (5% Bajo, 10% Regular y 15% Alto), los cuales tienen incorporado un
Scorecard semaforo que asigna un color dependiendo del nivel de exceso

detectado (Rojo=Alto, Ambar=Regular y Verde=Bajo).

Incidencia de la propuesta de mejora en la eficiencia en el empleo del

agua (m?3)

Los resultados de la evaluacion (Ver Figura 51), determinan que con la
propuesta de mejora el exceso promedio mensual en volumen de agua usado
en el proceso de recepcion de materia prima en la Zona 01 de pesado
automatico es de 0%, segun el Scorecard semaforo se ha asignado el color
verde, correspondiente a un nivel de exceso bajo. Esta mejora representa en
promedio un ahorro mensual del recurso hidrico de 413 m3, equivalente a

4955 m? al afio.

En la Tabla 19, se ha registrado el volumen de agua usado con la propuesta
de mejora y el volumen de agua programado mensual, correspondiente a un

afio de proceso.
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Figura 51:

Eficiencia propuesta en el empleo de agua - Zona 01

Eficiencia propuesta en el empleo de agua (m3) - Zona 01

I [Xxceso

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 19:

Exceso propuesto de volumen de agua - Zona 01

Volumen de Volumen de Agua

Mes Agua Usado Programado Exceso Color
Enero 1266 1266 0% Verde
Febrero 1216 1216 0% Verde
Marzo 1316 1316 0% Verde
Abril 1695 1695 0% Verde
Mayo 1785 1785 0% Verde
Junio 1646 1646 0% Verde
Julio 1374 1374 0% Verde
Agosto 1202 1202 0% Verde
Septiembre 1349 1349 0% Verde
Octubre 1320 1320 0% Verde
Noviembre 1190 1190 0% Verde
Diciembre 1312 1312 0% Verde

Total 16671 16671 0% Verde

Fuente: Elaboracion propia.
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Los resultados de la evaluaciéon (Ver Figura 52), determinan que con la
propuesta de mejora el exceso promedio mensual en volumen de agua usado
en el proceso de recepcion de materia prima en la Zona 02 de pesado manual
es de 0%, segun el Scorecard seméaforo se ha asignado el color verde,
correspondiente a un nivel de exceso bajo. Esta mejora representa un ahorro
del recurso hidrico de 304 m3® mensuales y 33647 m? al afo. Esta mejora
representa en promedio un ahorro mensual del recurso hidrico de 304 m3,

equivalente a 33647 m?3 al afio.

En la Tabla 20, se ha registrado el volumen de agua usado con la propuesta
de mejora y el volumen de agua programado mensual, correspondiente a un

afio de proceso.

Figura 52:

Eficiencia propuesta en el empleo del agua - Zona 02

Eficiencia propuesta en el empleo de agua (m3) - Zona 02
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Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 20:

Exceso propuesto en volumen de agua - Zona 02

Mes Volumen de Volumen de Agua Exceso Color
Agua Usado Programado

Enero 955 955 0% Verde
Febrero 880 880 0% Verde
Marzo 953 953 0% Verde
Abril 1039 1039 0% Verde
Mayo 1004 1004 0% Verde
Junio 1009 1009 0% Verde
Julio 879 879 0% Verde
Agosto 944 944 0% Verde
Septiembre 726 726 0% Verde
Octubre 880 880 0% Verde
Noviembre 827 827 0% Verde
Diciembre 804 804 0% Verde

Total 10901 10901 0% Verde

Fuente: Elaboracion propia.

Incidencia de la propuesta de mejora en la eficiencia en los tiempos (min)

Los resultados de la evaluacion (Ver Figura 53), determinan que con la
propuesta de mejora el exceso promedio mensual en minutos reales
empleados en el proceso de recepcion de materia prima en la Zona 01 de
pesado automatico es de 0%, segun el Scorecard semaforo se ha asignado el
color verde, correspondiente a un nivel de exceso bajo. Esta mejora
representa en promedio un ahorro de tiempo mensual 1°176 min, equivalente

a 14114 min al afio.

En la Tabla 21, se ha registrado la cantidad de minutos reales con la
propuesta de mejora y minutos programados para cada mes en un afio de

proceso.
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Figura 53:

Eficiencia propuesta en los tiempos - Zona 01

Eficiencia propuesta en los tiempos (min) - Zona 01

I Fxceso

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 21:

Exceso propuesto en tiempos - Zona 01

Minutos

Minutos

Mes Exceso Color
Reales Programados

Enero 6329 6329 0% Verde
Febrero 6078 6078 0% Verde
Marzo 6580 6580 0% Verde
Abril 8477 8477 0% Verde
Mayo 8924 8924 0% Verde
Junio 8229 8229 0% Verde
Julio 6871 6871 0% Verde
Agosto 6008 6008 0% Verde
Septiembre 6744 6744 0% Verde
Octubre 6600 6600 0% Verde
Noviembre 5952 5952 0% Verde
Diciembre 6562 6562 0% Verde

Total 83354 83354 0% Verde

Fuente: Elaboracion propia.
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Los resultados de la evaluacion (Ver Figura 54), determinan que con la
propuesta de mejora el exceso promedio mensual en minutos reales
empleados en el proceso de recepcién de materia prima en la Zona 02 de
pesado manual es de 0%, segun el Scorecard seméforo se ha asignado el
color verde, correspondiente a un nivel de exceso bajo. Esta mejora
representa en promedio un ahorro de tiempo mensual de 17953 min,

equivalente a 23°430 min al afio.

En la Tabla 22, se ha registrado la cantidad de minutos reales con la
propuesta de mejora y minutos programados para cada mes durante un afio

de proceso.

Figura 54:

Eficiencia propuesta en los tiempos - Zona 02

Eficiencia propuesta en los tiempos (min) - Zona 02
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Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 22:

Exceso propuesto en los tiempos - Zona 02

Mes Minutos Minutos Exceso Color
Reales Programados

Enero 9549 9549 0% Verde
Febrero 8803 8803 0% Verde
Marzo 9529 9529 0% Verde
Abril 10391 10391 0% Verde
Mayo 10040 10040 0% Verde
Junio 10087 10087 0% Verde
Julio 8786 8786 0% Verde
Agosto 9441 9441 0% Verde
Septiembre 7263 7263 0% Verde
Octubre 8800 8800 0% Verde
Noviembre 8272 8272 0% Verde
Diciembre 8044 8044 0% Verde

Total 109005 109005 0% Verde

Fuente: Elaboracion propia.

Incidencia de la propuesta de mejora en la eficacia en los costos (S/.)

Los resultados de la evaluacion (Ver Figura 55), determinan que con la
propuesta de mejora el exceso promedio mensual en soles pagados en el
proceso de recepcion de materia prima en la Zona 01 de pesado automatico
es de 0%, segun el Scorecard semaforo se ha asignado el color verde,
correspondiente a un nivel de exceso bajo. Esta mejora representa en
promedio un ahorro monetario mensual de S/. 3°215,71, equivalente a
S/. 38°588.49 al afio.

En la Tabla 23, se ha registrado el monto de soles pagados con la propuesta

de mejora y soles presupuestados para cada mes durante un afio de proceso.
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Figura 55:

Eficacia propuesta en los costos - Zona 01

Eficacia propuesta en los costos (S/.) - Zona 01

I Exceso

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 23:

Exceso propuesto en los costos - Zona 01

Mes Soles Soles Exceso Color
Pagados Presupuestados

Enero S/.16°778,62 S/.16°778,62 0% Verde
Febrero S/. 16°220,68 S/. 16°220,68 0% Verde
Marzo S/. 17°335,15 S/.17°335,15 0% Verde
Abril S/. 21'554,28 S/. 21°554,28 0% Verde
Mayo S/. 22°549,55 S/. 22°549,55 0% Verde
Junio S/. 21°004,00 S/. 21°004,00 0% Verde
Julio S/. 17°983,48 S/.17°983,48 0% Verde
Agosto S/. 16°063,40 S/. 16°063,40 0% Verde
Septiembre S/.17°701,84 S/.17°701,84 0% Verde
Octubre S/. 17°380,70 S/.17°380,70 0% Verde
Noviembre S/. 15°939,39 S/. 15°939,39 0% Verde
Diciembre S/. 17°296,36 S/. 17°296,36 0 % Verde

Total S/. 217°807,45 S/. 217°807,45 0% Verde

Fuente: Elaboracion propia.
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Los resultados de la evaluaciéon (Ver Figura 56), determinan que con la
propuesta de mejora el exceso promedio mensual en soles pagados en el
proceso de recepcion de materia prima en la Zona 02 de pesado manual es de
0%, segun el Scorecard seméaforo se ha asignado el color verde,
correspondiente a un nivel de exceso bajo. Esta mejora representa en
promedio un ahorro monetario mensual de S/. 4°185,63, equivalente a
S/. 507227.50 al afio.

En la Tabla 24, se ha registrado el monto de soles pagados con la propuesta

de mejora y soles presupuestados para cada mes durante un afio de proceso.

Figura 56:

Eficacia propuesta en los costos - Zona 02

Eficacia propuesta en los costos (S/.) - Zona 02
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Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 24:

Exceso propuesto en los costos - Zona 02

Mes Soles Soles Exceso Color
Pagados Presupuestados

Enero S/. 13'875,36 S/. 13'875,36 0% Verde
Febrero S/. 13°002,26 S/. 13°002,26 0% Verde
Marzo S/. 13°851,40 S/. 13°851,40 0% Verde
Abril S/. 14°859,66 S/. 14°859,66 0% Verde
Mayo S/. 14°448,94 S/. 14°448,94 0% Verde
Junio S/. 14°504,79 S/. 14°504,79 0% Verde
Julio S/. 12°982,04 S/. 12°982,04 0% Verde
Agosto S/. 13°748,07 S/. 13°748,07 0% Verde
Septiembre S/.11°200,46 S/. 11°200,46 0% Verde
Octubre S/. 12°998,52 S/. 12°998,52 0% Verde
Noviembre S/. 12°380,94 S/. 12°380,94 0% Verde
Diciembre S/.12’113,81 S/.12'113,81 0% Verde

Total S/. 1597966,26 S/. 1597966,26 0% Verde

Fuente: Elaboracion propia.

Incidencia de la propuesta de mejora en la productividad — Zona 01

En la Tabla 25, se ha registrado el peso neto de materia prima que ingresa en
la Zona 01 de pesado automatico, el monto de soles pagados y la

productividad propuesta mensual correspondiente a un afio de proceso.

En promedio la productividad propuesta mensual indica que, se invierte S/. 1
por cada 0,048 toneladas, equivalente a 48 kg que ingresan al proceso de

recepcion de materia prima en la Zona 01 de pesado automatico.

En la Tabla 26, se ha registrado la productividad actual, la productividad
propuesta y la incidencia de la propuesta de mejora en la productividad en el

proceso de recepcion de materia prima en la Zona 01 de pesado automatico.

Segun se muestra en la Figura 57, la incidencia en la productividad en el area
de recepcion de materia prima Zona 01 de pesado automatico con la

propuesta de mejora presenta un incremento promedio mensual de 18%.
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Tabla 25:

Productividad propuesta - Zona 01

Mes Peso Neto Soles Pagados Productividad
Enero 791 S/ 16.778,62 0,047
Febrero 760 S/ 16.220,68 0,047
Marzo 822 S/ 17.335,15 0,047
Abril 1060 S/ 21.554,28 0,049
Mayo 1116 S/ 22.549,55 0,049
Junio 1029 S/ 21.004,00 0,049
Julio 859 S/ 17.983,48 0,048
Agosto 751 S/ 16.063,40 0,047
Septiembre 843 S/ 17.701,84 0,048
Octubre 825 S/ 17.380,70 0,047
Noviembre 744 S/ 15.939,39 0,047
Diciembre 820 S/ 17.296,36 0,047
Promedio 868 S/ 18.150,62 0,048

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 26:

Incidencia en la Productividad - Zona 01

Mes Productividad Productividad Incidencia
Actual Propuesta %

Enero 0,040 0,047 17%
Febrero 0,040 0,047 17%
Marzo 0,040 0,047 18%
Abril 0,041 0,049 19%
Mayo 0,041 0,049 19%
Junio 0,041 0,049 19%
Julio 0,041 0,048 17%
Agosto 0,040 0,047 17%
Septiembre 0,041 0,048 17%
Octubre 0,040 0,047 17%
Noviembre 0,040 0,047 17%
Diciembre 0,041 0,047 17%
Promedio 0,041 0,048 18%

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 57:

Incidencia en la Productividad - Zona 01

Productividad Actual vs Productividad Propuesta
en la Zona 01

Productividad Actual ™ Productividad Propuesta

Fuente: Elaboracion propia.

Incidencia de la propuesta de mejora en la productividad — Zona 02

En la Tabla 27, se ha registrado el peso neto de materia prima que ingresa en
la Zona 02 de pesado manual, el monto de soles pagados y la productividad

propuesta mensual correspondiente a un afio de proceso.

En promedio la productividad propuesta mensual indica que, se invierte S/. 1
por cada 0,043 toneladas que ingresa al proceso de recepcion de materia
prima en la Zona 02 de pesado manual

En la Tabla 28, se ha registrado la productividad actual, la productividad
propuesta y la incidencia de la propuesta de mejora en la productividad en el
proceso de recepcion de materia prima en la Zona 02 de pesado manual.
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Segun se muestra en la Figura 58, la incidencia en la productividad en el area

de recepcion de materia prima con la propuesta de mejora presenta un

incremento promedio mensual de 31%.

Tabla 27:

Productividad propuesta - Zona 02

Mes Peso Neto Soles Pagados Productividad
Enero 597 S/ 13.875,36 0,043
Febrero 550 S/ 13.002,26 0,042
Marzo 596 S/ 13.851,40 0,043
Abril 649 S/ 14.859,66 0,044
Mayo 627 S/ 14.448,94 0,043
Junio 630 S/ 14.504,79 0,043
Julio 549 S/ 12.982,04 0,042
Agosto 590 S/ 13.748,07 0,043
Septiembre 454 S/ 11.200,46 0,041
Octubre 550 S/ 12.998,52 0,042
Noviembre 517 S/ 12.380,94 0,042
Diciembre 503 S/12.113,81 0,042

Promedio 568 S/ 13.330,52 0,043
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 28:
Incidencia en la Productividad - Zona 02
Mes Productividad Productividad Incidencia
Actual Propuesta %
Enero 0,033 0,043 32%
Febrero 0,033 0,042 30%
Marzo 0,033 0,043 32%
Abril 0,033 0,044 34%
Mayo 0,033 0,043 33%
Junio 0,033 0,043 34%
Julio 0,032 0,042 31%
Agosto 0,033 0,043 31%
Septiembre 0,031 0,041 29%
Octubre 0,033 0,042 30%
Noviembre 0,032 0,042 31%
Diciembre 0,032 0,042 30%
Promedio 0,032 0,043 31%

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 58:

Incidencia en la Productividad - Zona 02

Productividad Actual vs Productividad Propuesta
en la Zona 02
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Fuente: Elaboracion propia.
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Incidencia de la propuesta de mejora en la productividad del area de

recepcion de materia prima

En la Tabla 29, se ha registrado el peso neto de materia prima que ingresa al
area de recepcion de materia prima (Zona 01 y Zona 02), el monto de soles
pagados y la productividad actual mensual correspondiente a un afio de

proceso.

En promedio la productividad propuesta mensual indica que, se invierte S/. 1
por cada 0,046 toneladas que ingresa al proceso de recepcion en el area de

recepcion de materia prima.

En la Tabla 30, se ha registrado la productividad actual, la productividad
propuesta y la incidencia de la propuesta de mejora en la productividad en el
area de recepcion de materia prima (Zona 01 y Zona 02).

Segun se muestra en la Figura 59, la incidencia en la productividad en el area
de recepcion de materia prima con la propuesta de mejora presenta un

incremento promedio mensual de 23%.

Tabla 29:

Productividad propuesta — Area de Recepcion de Materia Prima

Mes Peso neto Soles Pagados Productividad
Enero 1388 S/ 30.653,99 0,045
Febrero 1310 S/ 29.222,94 0,045
Marzo 1418 S/ 31.186,55 0,045
Abril 1709 S/ 36.413,94 0,047
Mayo 1743 S/ 36.998,49 0,047
Junio 1659 S/ 35.508,79 0,047
Julio 1408 S/ 30.965,52 0,045
Agosto 1341 S/ 29.811,46 0,045
Septiembre 1297 S/ 28.902,30 0,045
Octubre 1375 S/30.379,21 0,045
Noviembre 1261 S/ 28.320,33 0,045
Diciembre 1323 S/29.410,17 0,045

Promedio 1436 S/31.481,14 0,046

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 30:

Incidencia en la Productividad del Area de Recepcion de Materia Prima

Mes Productividad Productividad Incidencia
Actual Propuesta %

Enero 0,037 0,045 24%
Febrero 0,037 0,045 23%
Marzo 0,037 0,045 24%
Abril 0,038 0,047 25%
Mayo 0,038 0,047 25%
Junio 0,037 0,047 25%
Julio 0,037 0,045 23%
Agosto 0,037 0,045 23%
Septiembre 0,037 0,045 22%
Octubre 0,037 0,045 23%
Noviembre 0,036 0,045 23%
Diciembre 0,037 0,045 22%

Promedio 0,037 0,046 23%

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 59:

Incidencia en la Productividad del Area de Recepcion de Materia Prima

Productividad Actual vs Productividad Propuesta
en el Area de Recepcion de Materia Prima
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Fuente: Elaboracién propia.
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6. Viabilidad econdémica de la propuesta

En esta etapa de la gestion de procesos para incrementar la productividad en
el &rea de recepcion de materia prima, se ha evaluado la viabilidad de la
inversion requerida para la ejecucion de la propuesta de mejora sefialada en el
ciclo PDCA, a través del indicador econdémico Beneficio/Costo. En la Tabla 18

se muestra el resumen de inversion de la propuesta de mejora.

Tabla 31:

Resumen de Inversion de la Propuesta de Mejora

Valor Vida Valor de Depreciacion
Detalle de la Inversion Monetario Util Salvamento P (S1.)
(S1) (Afos) (S1) :
Equipo de Fusion (x2) S/ 10.000,00 5 S/ 2.000,00 S/ 1.600,00
Mesas paradescargade MP ¢, 1500009 5 S/3.000,00  S/2.400,00

modelo Z01y Z02
Kit Sistema Fotovoltaico (x2) S/50.000,00 5 S/15.000,00 S/ 7.000,00

Construccion Depot para Hielo

Residuo (x2) S/20.000,00 10 S/ 0,00 S/ 2.000,00

Total S/ 95.000,00 - - -

Fuente: Elaboracion propia.

La propuesta de mejora requiere una inversion de S/. 95°000.00, para calcular
el Beneficio/Costo de la inversion, se ha considerado una tasa de descuento
del 10% anual y un periodo de tiempo de 10 afios, donde los ingresos
corresponden al beneficio econémico anual obtenido con la mejora de la
productividad en el area de recepcibn de materia prima y los egresos
corresponden a la depreciacion de los componentes del proyecto de inversion
(Ver Tabla 19).
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Tabla 32:

Flujo de efectivo

Periodo Inversién Ingresos Egresos

0 S/ 95.000,00 0.00 0.00

1 - S/ 88.816,00 S/ 13.000,00
2 - S/ 87.850,00 S/ 13.000,00
3 - S/ 86.150,00 S/ 13.000,00
4 - S/ 88.243,00 S/ 13.000,00
5 - S/ 105.450,00 S/ 13.000,00
6 - S/ 87.114,00 S/ 2.000,00
7 - S/ 88.200,00 S/ 2.000,00
8 - S/ 86.320,00 S/ 2.000,00
9 - S/ 85.915,00 S/ 2.000,00
10 - S/ 85.620,00 S/ 2.000,00

Fuente: Elaboracion propia.

A continuacion, para realizar el analisis Beneficio/Costo (B/C), se ha calculado

el Valor Presente Neto (VAN) de los ingresos y egresos considerados en el

flujo de efectivo. Segun se observa en la Tabla 33 se ha obtenido un TIR de

37% y un B/C de 4,05. Si el B/C es mayor a 1, significa que la propuesta de

inversion es econdmicamente rentable, ya que la utilidad que recibe la

empresa es mayor que los costes del proyecto.

Tabla 33:

Indicadores financieros de la propuesta de inversion

Indicadores Financieros

VAN INGRESOS S/ 687.966,89

VAN EGRESOS
VAN EG+INV
B/C
TIR

S/ 75.000,00
S/ 170.000,00

4,05
37%

Fuente: Elaboracion propia.
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DISCUCION DE RESULTADOS

De acuerdo con el primer objetivo especifico: Desarrollar un diagndéstico de la
situacion actual de los procesos en el area de recepcion de la materia prima
para determinar las restricciones existentes y la productividad. Se puede
afirmar que los procesos en la planta procesadora de productos
hidrobiologicos Agropesca del Peru S.A.C. operan con un enfoque funcional,
los procesos no se encuentran alineados a la estrategia de la organizacion, el
mapa de procesos de la organizacion no tiene una secuencia ldgica, los
procesos no se encuentran caracterizados, no se conoce al cliente interno y
sus requerimientos, no se cuenta con indicadores para medir el despefio de
los procesos. A través de los indicadores desarrollados se ha determinado que
el &rea de recepcién de materia prima tiene una productividad actual de 0,037
toneladas/soles en promedio mensual. Ademas, en funcién de los diagramas
Ishikawa y Pareto se sostiene que las principales causas que ocasionan el
80% de los problemas que afectan a la productividad de los procesos en el
area de recepcién de materia prima se encuentran en las categorias de
Método, Medio Ambiente y Medicién, tales como Desperdicio de agua,
Sobrecostos, Método inadecuado para eliminar el hielo residuo esparcido en el
area de trabajo, Contaminantes en el piso dificultan el flujo de trabajo en el
area, No se mide la satisfaccion del cliente interno y No existen indicadores de
desemperfio. Al respecto, Delgado et al (2016) en su tesis “Gestiéon de
procesos para mejorar la productividad de los procesos de produccion de
azucar en Agropucula S.A.A.”, emplearon herramientas cientificas de
recopilacion de datos y analisis para diagnosticar la situacién actual de la
organizacion, tales como, entrevistas, encuestas, observacion de campo y
mapeo de procesos, el analisis sefiala que la mayor parte de los problemas
gue afectan a la productividad provienen de los procesos de elaboracién de
trapiche y calderos, determinando un productividad actual de 1,74 (Bls/Ton de
cafa) y 103,41 (Ton de cafa/Hora).
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De acuerdo con el segundo objetivo especifico: Desarrollar la gestion de
procesos y proponer una mejora en el area de recepcion de materia prima
mediante la adquisicion de mesas para descarga de materia prima con rampa,
Depot de almacenamiento de residuos y equipo de fusion con sistema
fotovoltaico para eliminar hielo residuo. En el presente estudio se propone
desarrollar un modelo de gestibn de procesos para incrementar la
productividad en el area de recepcion de materia prima, con la informacion
recopilada en la etapa exploratoria se ha alineado el proceso de recepcién con
la estrategia de la empresa (Mision y Vision) y se ha elaborado un mapa de
procesos orientado a la satisfaccion que representa adecuadamente la
relacion Cliente-Proveedor con los demés procesos de la organizacion. Una
vez conocido el cliente y sus requerimientos se ha realizado la caracterizaciéon
y documentacion del proceso de recepcion, desarrollado indicadores de
desemperio, estableciendo los limites del proceso a través de flujogramas y
diagramas SIPOC (Proveedor, Entradas, Proceso, Salidas y Cliente), a los
cuales se les ha incorporado el ciclo PDCA para identificar oportunidades de
mejora eficientes en el corto plazo y sostenibles en el largo plazo, se propone
eliminar las actividades que no afiaden valor al proceso mediante la
adquisicién de mesas con rampa para la descarga de materia prima, un depot
para almacenar el hielo residuo y equipos de fusién con sistema fotovoltaico
para derretir el hielo residuo almacenado en el depot y pueda fluir por los
ductos de drenaje, esta mejora representa un ahorro en consumo de agua y
reduccion de tiempos en el proceso, con esta propuesta de mejora el area de
recepcion de materia prima obtiene una productividad propuesta de 0,046
toneladas/soles en promedio mensual. Estos hallazgos tienen similitud con la
investigacion realizada por Chalén Ramirez (2017), en su tesis “Aplicacion de
un modelo de gestiébn por procesos mediante la metodologia PHVA para la
optimizacion de los procesos de la empresa XOMER LDT. de la ciudad de
Riobamba”, donde se emplean herramientas como, el diagrama SIPOC (de
proveedores, Entradas, Procesos, Salidas y Clientes), mapeo de los procesos
(estratégicos, operativos y de soporte), documentacién y caracterizacion de los
procesos con sus respectivos diagramas de flujos basados en Business
Process Managment Notation (BPMN) e indicadores desempeiio para

desarrollar la gestion de procesos del proceso de mantenimiento de equipos y
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poder medir el cumplimiento de los objetivos establecidos por la organizacion,
los resultados obtenidos sefialan una reduccion en el tiempo de ciclo del
proceso, por ende un aumento de productividad de 22.2% a 27% con la

gestion de procesos.

De acuerdo con el tercer objetivo especifico: Evaluar la incidencia de la
propuesta de mejora en el area de recepcion de materia prima en términos de
productividad. Los resultados obtenidos en la presente tesis fueron positivos,
validando la hipotesis planteada, con el desarrollo de la gestion de procesos
en el area de recepcion de materia prima se ha incrementado la productividad
en un 23%, ha pasado de una productividad actual de 0,037 Toneladas/Soles
a 0,046 Toneladas/Soles, se requiere una inversion de S/. 95°000.00 con un
TIR de 37% y un B/C de 4.05, lo cual indica que la propuesta de mejora es
econdémicamente viable. Estos resultados tienen similitud con la investigacion
realizada por Garcia Haro (2021) en su tesis “Aplicacion de gestion por
procesos y mejora continua para incrementar la productividad y reducir los
tiempos de atencion del area de recepcion e ingreso de muestras del
Laboratorio de Oil, Gas & Chemical de la empresa SGS del Pera S.A.C.”, se
han aplicado las herramientas de gestién por procesos y mejora continua con
el objetivo reducir los tiempos de atencion para incrementar la productividad
actual, la propuesta de mejora consiste en optimizar el layout actual de la
planta y se requiere una inversion S/, 15,750, su evaluacion economica indica
un VAN de S/. 23,370.37 y una TIR de 97%, se ha logrado aumentar la
capacidad instalada de planta en un 60 %, se ha aumentado la productividad
actual de 7.4 (Und/HH) a 16.9 (Und/HH) y se han reducido los tiempos de

atencion de 2,4 dias a 1,3 dias, confirmando la hiportesis de la investigacion.
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CONCLUSIONES

En la presente tesis titulada: “Gestibn de Procesos y su Incidencia en la

Productividad en el Area de Recepcién de Materia Prima de la Planta

Procesadora de Productos Hidrobiologicos Agropesca Del Pert S.A.C., Sullana,

20217, se concluye lo siguiente:

Los resultados de la evaluacion de la incidencia de la gestion de procesos en
el area de recepcién de materia prima sefalan que se ha incrementado la
productividad actual en 23%, de 0,037 Toneladas/Soles a 0,046
Toneladas/Soles, esto permite aceptar la hipotesis planteada en la
investigacion, “La gestion de los procesos permitira mejorar la productividad en
el area de recepcidén de materia prima de la planta procesadora de productos
hidrobiologicos Agropesca del Peru S.A.C.”

Se han desarrollado los siguientes indicadores de desempefio, eficiencia en el
empleo del agua, eficiencia en los tiempos y eficacia en los costos para
realizar el diagnostico de la situacion actual de los procesos en el area de

recepcion de materia prima en términos de productividad.

Los resultados del diagnéstico de la situacion actual de los procesos en el area
de recepcion de materia prima sefialan que, la Zona 01 de pesado automatico
tiene una productividad actual de 0,041 Toneladas/Soles, en la Zona 02 de
pesado manual una productividad actual de 0,032 Toneladas/Soles y la
productividad general del area de recepcion de materia prima de 0,037

Toneladas/Soles.

De acuerdo con los andlisis realizados en funcion a los diagramas Ishikawa y
Pareto, se ha detectado que el 80% de los problemas que afectan la
productividad actual de los procesos en el area de recepcion de materia prima
se encuentran en las categorias de Método, Medio Ambiente y Medicion,
siendo, Desperdicio de agua, Sobrecostos, Método inadecuado para eliminar
el hielo residuo esparcido en el area de trabajo, Contaminantes en el piso
dificultan el flujo de trabajo en el area, No se mide la satisfaccion del cliente
interno y No existen indicadores de desemperfio, siendo las principales causas

114



de los elevados niveles de exceso encontrados en la eficiencia en el consumo
de agua y tiempos, la eficacia en costos, que por ende se refleja en una baja

productividad actual.

El mapa de procesos propuesto clasifica los procesos de la organizacion
segun su tipo en estratégico, operativos y de soporte. El proceso de recepcion
de materia prima se encuentra dentro de los procesos operativos, siendo

cliente de los proveedores autorizados y proveedor del proceso de produccién.

Se elaboraron flujogramas que representen el proceso actual y propuesto de
recepcion de materia prima para la Zona 01 de pesado automético y la Zona
02 de pesado manual, donde se ha encontrado oportunidades de mejora
eliminando las siguientes actividades que no afiaden valor al proceso, tales
como, detener el flujo del proceso para apilar el hielo residuo en los ductos en
los ductos de drenaje, el uso de agua para quebrar el hielo residuo y pueda
fluir a través de los ductos de drenaje.

Se ha documentado y caracterizado el proceso de recepcion de materia prima,
a través del Diagrama SIPOC vy fichas de caracterizacion se han definido los
limites del proceso, se ha establecido un objetivo para el proceso alineado con
la estrategia de la organizacion, se ha determinado un duefio del proceso y se
implementaron los indicadores desarrollados para controlar de manera
constante los niveles Optimos de eficiencia, eficacia y productividad en el
tiempo.

La aplicacion del ciclo PVHA propone eliminar las actividades que no afiaden
valor al proceso de recepcién de materia prima mediante la adquisicién de 02
mesas con rampa (modelo Z01 y Z02), 02 depot para almacenar el hielo
residuo y 02 equipos de fusion con sistema fotovoltaico (12 paneles C/U), la
propuesta de mejora requiere una inversion de S/ 95°000.00, tiene un TIR de

37% y un B/C de 4,05, siendo econémicamente viable.
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RECOMENDACIONES

v

Implementar la gerencia de procesos propuesto por el investigador, a través
de la caracterizacién del proceso de recepcién en el area de recepcion de
materia prima, se define un responsable y un objetivo alineado a la estrategia
de la organizacion, mejorando la comprension del proceso en funcion del rol

gue desempefia y su interaccion con los demas procesos.

Realizar seguimiento constante a través de los indicadores de desempefios
desarrollados en la presente investigacion para mantener el nivel de eficiencia

y productividad en el proceso de recepcion de materia prima.

Capacitar a través de charlas frecuentes a los colaboradores de la
organizacion en todos los niveles sobre la caracterizacion del proceso de
recepcion de materia prima para que adquieran mayor comprension del
objetivo del proceso, conocer al duefio del proceso y al cliente interno

(Produccion) y sus requerimientos.

Estandarizar los tiempos en el proceso de recepcion de materia prima.

Agregar los equipos de fusién con sistema fotovoltaico y las mesas para
descarga modelo Z01 y Z02 en el programa de mantenimiento periédico de la
empresa para prolongar la vida util de los equipos, permitiendo que los
procesos de descarga, seleccion y pesado se realicen de manera ordenada y
en un ambiente de trabajo limpio y seguro por mas tiempo.

Desarrollar la Gerencia de procesos en los demas procesos de la organizacion

para alinearlos a la estrategia de la organizacion, y proponer mejoras

eficientes en el corto plazo y sostenibles en el largo plazo.
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ANEXOS

Anexo 1:

Industria Pesquera en el Peru

Nota: Tomado de Industria Pesquera en el Perl, por Sociedad Nacional de

Pesqueria, 2020, Pesca Sostenible para el Futuro.

Anexo 2:

Caja de plastico para pesca

Nota: Tomada de Jaba para Pescado [Imagen], BASA, 2020,
https://basa.com.pe/80-pesca, Copyright. (BASA, 2021)
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Anexo 3:

Fotografia del hielo esparcido en el area de recepcion de materia prima

Anexo 4:

Fotografia del elevador automatizado - Zona 01
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Anexo 5:

Fotografia de la balanza tipo tolva totalizadora automatizada - Zona 01

Anexo 6:

Fotografia del hielo apilado en los ductos de drenaje fuera de la Zona 01
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Anexo 7:

Fotografia de la balanza tipo plataforma - Zona 02

A

"

Anexo 8:

Fotografia del proceso de descarga - Zona 02
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Anexo 9:

Fotografia del proceso de seleccion - Zona 02

Anexo 10:

Fotografia del proceso de pesado - Zona 02
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Anexo 11:

Fotografia del hielo depositado en cajas

Anexo 12:

Fotografia del hielo esparcido en el area de recepcion de materia prima
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Anexo 13:

Fotografia del hielo apilado en los ductos de drenaje dentro de la Zona 02

Anexo 14:

Fotografia del hielo apilado en los ductos de drenaje fuera de la Zona 02
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Anexo 15:

Formato de Ficha de Proceso

FICHA DE PROCESO

AREA

ZONA

Nombre del Indicador

Responsable

Formula del Indicador

Uttilidad del Indicador

Frecuencia de

L Mensual
Medicion

Fuente de
Informacion

Unidades

Tendencia
Esperada

Nivel Bajo

Nivel Satisfactorio

Nivel Critico

GRAFICO DE BARRAS

MES

META

NUMERADOR

DENOMINADOR

LOGROS

Enero

Febrero

Marzo

Abril

Mayo

Junio

Julio

Agosto

Setiembre

Octubre

Noviembre

Diciembre

TOTAL

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 16:

Formato Guia de Observacion

GUIA DE OBSERVACION

Nombre de la
Empresa

Fecha de Evaluacion

Nombres y Apellidos
del Evaluador

Objetivo

Areas Evaluadas Observaciones

Area de recepcién
de materia prima
(Zona 01)

Area de recepcién
de materia prima
(Zona 02)

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 17:

Formato de Guia de Entrevista — Parte 1

ENTREVISTA A LA GERENCIA

. ¢Qué objetivos persigue la gerencia de Agropesca del Peri S.AC. para el

proximo ano?

¢ Qué estrategias se han planteado la gerencia para alcanzar dichos objetivos?

¢ Cuales considera que son los meses de mayor demanda de cefalopodos
(Pota)?

¢ Qué factores determinan que se utilice la Zona 1 para la recepcion de materia
prima?

¢ Qué factores determinan que se utilice la Zona 2 para la recepcion de la materia
prima?

¢ Cudntos operadores participan en la descarga de materia prima por Zona?

ZONA Numero de

Cperadores

¢A cuanto ascienden los costos por mano de obra en el drea de recepcion de
materia prima?

¢ Cual es el tiempo promedio para los procesos de descarga y pesado de materia
prima por Zona para 6 toneladas de materia prima?

ZONA Min

Fuente:

Elaboracion propia.
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Anexo 18:

Formato de Guia de Entrevista - Parte 2

9. ¢Cuadles considera que son los problemas mas comunes en cada Zona durante
la recepcion de materia prima?

10. ;Cual de los problemas antes mencionados considera que es el que mas afecta
a la productividad de la empresa?

11.¢Qué propuestas de mejora se han planteado para solucionarlo?

12. ¢ Conoce cuantos litros de agua son empleados para eliminar €l hielo apilado en
los ductos de drenaje?

13.;Cual es la tarifa actual asignada por consumo de agua (S/. / m*)?

14 Agropesca del Perti S.A.C. tiene presupuestados los costos por consumo de
agua empleada para eliminar el hielo apilado en los ductos de drenaje durante
la recepcion de la materia prima?

15. ¢ Considera que los sobrecostos por consumo de agua empleada para eliminar
el hielo apilado en los ductos de drenaje durante la recepcion de la materia prima
afaden valor al producto?

16. ¢ Considera que el hielo de las cajas de pesca de los proveedores esparcido en
el area de trabajo durante la recepcion de la materia prima de las labores de los
operadores representa un riesgo de contaminacion microbiologica que afecte a
la calidad e inocuidad de los productos? De 0 a 2 califique la severidad (0=bajo,
1=Regqular, 2=Alto).

17. ¢ Considera que el hielo de las cajas de pesca de los proveedores esparcido en
el drea de trabajo durante la recepcion de la materia prima representa un riesgo
para la salud de los operadores? De 0 a 2 califique la severidad (0=bajo,
1=Regqular, 2=Alto).

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo 19:

Balance Hidrico Agropesca del Peru S.A.C.

Consumo de agua para operar la planta de congelado

MATERIA Consumo de agua
ACTIVIDAD Consumo de agua m3/t
PRIMA t/dia : / m3/dia | m3/20dias| m3/anual
CONGELADO| 329 1 329 6589 79067

Consumo de agua para limpieza de las plantas de congelado, harina residual y establecimiento industrial.

TEM Vqu,men Volumen | Volumen
dia mes anual
Aguas de lavado de los equipos y utensilios de las 69 1383 1697
Aguas de limpieza del EIP 13 264 3169
TOTALES 82 1647 4866
Consumo de agua para calderas de vapor
TEM Volumfen Volumen | Volumen
m3/dia mes anual
Agua para caldera de 800 BHP (15,6 KG/BPH/HR) 100 1997 23962
Agua para ablandadores (aprox. 5%) 5 100 1198
TOTAL 105 2097 25160
Consumo de agua para el personal que labora en el establecimiento industrial
TEM Vqumfen Volumen | Volumen
m3/dia mes anual
Personal operario, profesional y técnico 14 282 3379
TOTAL 14 282 3379
| ESTANDARDEAGROPESCA | FACTOR |

| BALANCE HIDRICO TOTAL MENSUAL| 0,454 |

Fuente: Elaboracion propia.
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