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RESUMEN
El presente proyecto técnico de Reduccién de tiempos en el area congelado rapido
individual (IQF) se desarroll6 luego de identificar que en el area habia una mala
administracion de recursos, lo cual perjudicaba a la produccién causando pérdidas a la
empresa. El trabajo que describe el presente proyecto, alcanzo la reduccion de tiempo en

dicha area minimizando los inconvenientes encontrados.

Para alcanzar el objetivo propuesto del proyecto, se implement6 un estudio de
tiempo y movimiento en el area de congelado, el cual ayudo a detectar el obstaculo que
hacia que el procedimiento de congelamiento sea muy lento reduciendo la produccion
que se habia planificado en el area. En el estudio se identificd los movimientos repetitivos

que generaban atrasos en las actividades del proceso de congelamiento.

Ademas, se realizaron encuestas al personal del area IQF las mismas que fueron
utilizadas para tener un punto de vista claro de los trabajadores de sus experiencias en el

area y sobre lo que se debe mejorar.

Realizando un estudio de tiempos se obtuvo que en el area de 1QF tiene un tiempo
aproximado de 213,69 minutos en todas sus actividades desde el inicio hasta el final del
proceso, el cual con el anélisis de tiempo gque se implementd se obtuvo una reduccion de

tiempo de 25 minutos, llegando a un total de 183,61 minutos en sus procesos.
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ABSTRACT

This technical project of time reduction in the individual quick frozen (IQF) area
was developed after identifying that in the area there was a poor management of
resources, which was detrimental to production, causing losses to the company. The work
described in this project achieved the reduction of time in this area, minimizing the
inconveniences encountered.

To achieve the proposed objective of the project, a time and motion study was
implemented in the freezing area, which helped to detect the obstacle that made the
freezing procedure very slow, reducing the production that had been planned in the area.
The study identified the repetitive movements that generated delays in the freezing
process activities.

In addition, surveys were conducted with the IQF area personnel, which were used
to obtain a clear point of view from the workers on their experiences in the area and on
what should be improved.

A time study showed that the IQF area has an approximate time of 213.69 minutes
in all its activities from the beginning to the end of the process, which with the time
analysis that was implemented resulted in a time reduction of 25 minutes, reaching a total

of 183.61 minutes in its processes.
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1. Glosario de términos

IQF: Congelado rapido individualmente. Proceso de congelado criogénico que

se usa en industrias alimentarias. (Airliquide, 2023)

Diagrama Ishikawa: Conocida también como espina de pescado, es una

herramienta que explica las causas de una problematica. (Vieria, 2019)
Materia prima: Material que pasa por un proceso de transformacion.

Litopenaeus Vannamei: Tipo de camaron (conocido como camarédn blanco)

que se encuentra n las costas del pacifico. (Menz & Bowers, 1979)
Salmuera: Agua que tiene sal disuelta. (Real Academia Espafiola, 2001)

Estudio de tiempos: Disefiado para mejorar los procesos donde se pierden

tiempo. (Lopez, 2020)

Estudio de movimientos: Analisis de movimientos corporales cuando se realiza

un trabajo. (Salazar, 2023)

Therbligs: Movimientos donde se pueden diferenciar tareas. (Lopez, 2020)



Introduccion

La produccion de camaron en el pais tiene una historia de mas de 50 afios y es una
de las industrias mas importantes, representando méas del 40% de las exportaciones de
Ecuador (Torres, 2019). Ademas, podemos aprovechar la ventaja climatica de nuestro
pais. Debido a que sus factores climaticos favorecen la produccion continua de camaron.
Ecuador puede lograr de tres a cuatro ciclos de cultivo por afio y una supervivencia de
una hectarea alcanza el 65%. En comparacion con la competencia, el rendimiento de su
lote se puede duplicar haciendo frente a sus competidores internacionales, asi como los

paises asiaticos. (Gonzabay, Vite, Garzén, & Quizhpe., 2021)

Ecuador esta bien posicionado en la industria del camar6n tomando en cuenta sus
multiples ventajas (Pesantez, Rios, & Gonzalez, 2021) Sin embargo, poca atencién se ha
prestado a la perdida de tiempos dentro de los maltiples procesos que se le da a la materia
prima, esto provoca una produccion poco eficiente en cuanto a cantidad, si una fase sufre
retrasos se ve perjudicado lo que se tiene planificado hacer. Esto se encuentra evidencia

en el diagrama de Ishikawa demostrado en la Figura 1.

Este proyecto se realiza con la finalidad de dar solucion a la pérdida de tiempo
que se presentan en el area IQF en una empacadora de camardn. A través de una visita
con fecha junio del 2023. La visita fue posible gracias a la colaboracion de la jefa de
seguridad industrial de la empresa, durante la visita, se evidenciaron problemas como
falta de coordinacion con otras areas, retrasos en los tiempos de congelacion, demoras
operando la maquina. El proyecto tiene planteado aportar soluciones, en vista de los
inconvenientes presentados en la empacadora se considera adecuado realizar un estudio
de tiempos y corregir movimientos para lograr una mejor coordinacion. Para realizar el
estudio de tiempos se utilizaran herramientas como cronometro, encuestas, estudio de

tiempo, estudio de movimientos.



Reducir los tiempos en el area IQF a través de un estudio de tiempo y
movimientos. Identificando los inconvenientes que se demoran en el proceso de
congelamiento, evaluando los tiempos que se manejan en estas operaciones y proponer

una mejora para el area IQF.

En el presente trabajo encontraremos bases historicas, antecedentes, sobre la
industria del camardn y la gran importancia que este ha tenido en el territorio ecuatoriano,
dando contexto a la situacion problematica que se presenta en este caso de estudio, se
observaran los objetivos a los que se quieren llegar a través de la metodologia principal
la cual es el estudio de tiempos. A través del marco tedrico se obtiene puntos claros de la
materia prima, el funcionamiento de una maquina IQF y la congelacion que realiza, estos
datos toman relevancia para comprender mejor el area que se mejorara. Ademas, se
mostrara el enfoque que tiene la investigacion con las técnicas utilizadas para la
recopilacion de datos que se proporcionaran por medio de los trabajadores de la
empacadora, dando paso a la aplicacion de la metodologia principal para llegar a los

resultados obtenidos ilustrandolos con tablas e imagenes.



CAPITULO I

EL PROBLEMA
1.1.Antecedentes

En los afios 70 se conocia acerca de cultivos de camardn, durante ese tiempo se
realizaron pruebas para obtener un camaron de alta calidad con una excelente apariencia
contextual, color etc. Después de 15 afios se empez0 a construir mas de 80.000 hectareas
de granjas para el camarén. Durante el afio 1995 aproximadamente mas de 175.000
hectareas estaban ocupadas por camaron. (Yahira Piedrahita, 2019) Ecuador tiene como
exportacion anual al camaron congelado el cual esta presente en mas de 25 paises en
todo el mundo y aproximadamente el 42% de la venta del camaron proviene de China,
por otra parte en Espaiia es el 5%, Estados Unidos tiene el 13%, Vietnam el 22% y

Francias con el 4% de exportacion de camaron Ecuatoriano.

La demanda del camaron es a nivel mundial, durante el afio 2014 los paises de
Asia y los de Ameérica central, se dedicaron a la comercializacion de camaron, durante
ese periodo el camaron llego a subrir una epidemia del Sindrome de Mortalidad
Temprana. esta enfermedad hace que el camaron tome un color blanquecino el cual
presenta manchas o rayas oscuras, al tener dicha enfermedad se vuelve duro al tacto y los
tejidos se vuelven muy blandos y va disminuyendo el crecimiento, durante el paso de los
dias el camaron que fue infectado muere alcanzando una mortalidad del 70% hasta incluso

el 100% (Bioaquafloc, 2018).

En la actualidad el camaron enfrenta una enfermedad mortal la cual afecta a nivel
mundial a las industrias camaroneras y van generando perdidas muy grandes a las
empresas, la enfermedad que padesen los camarones se la denomina como Sindrome de
Mortalidad temprana (EMS) o tambien se la denomina como enfermedad de la necrosis

hepatopancretica aguda (AHPND), la enfermedad AHPND se la reporto por primera vez



en China en el afio 2009 , dicha enfermedad ocaciona hasta el 100% de mortalidad a los
pocos dias de que aparece la enfermedad. (Villacis, Maria de los Angeles Betancourt,

Bajafia, 2017)

Por otra parte el sector camaronero fue afectado por la pandemia del Covid 19 el
cual tuvo una reduccion en exportaciones de camaron a los principales paises que se
exportan y tuvo una reduccion considerable en la demanda de produccion en los mercados

internacionales (Galarza, Toala, Mufioz, & Sotomayor, 2022)

1.2.Descripcion del problema

La industria del camaron tiene su origen en el afio 1968 en el Canton Santa Rosa,
en la Provincia de ElI Oro. Un grupo de empresarios, motivados por la curiosidad,
comenzaron a buscar y observar areas aptas para el cultivo de camaron (Armijos, Macuy,
Mayorga, Rodriguez, & Clavijo, 2015). Por otra parte, la empacadora de camarén tiene
las instalaciones de los equipos de congelamiento en mal estado, no tener buena
comunicacion con las demés areas, tener el personal sin capacitaciones, mala
planificacion de la produccién y malos controles de las operaciones son unas de las
principales causas de que en area de IQF con lo cual no pueden alcanzar la produccion
programada el cual general que los clientes tenga quejas con el camardn por una mala

apariencia por no tener el glases deseado por los clientes.

Las empacadoras de camarén pueden adquirir equipos nuevos con una gran
tecnologia, pero si no tiene los procesos de congelacion eficientes no sera de gran ayuda
para la produccién de camardn congelado a nivel nacional e internacional (Crespin,

2022).



El seguimiento de nuevas compafias de procesamiento de mariscos obliga a las
empresas a realizar mejoras dependiendo de las necesidades y demandas del cliente con

respecto al valor del producto y la calidad del mismo (Crespin, 2022).

La empresa ha identificado problemas, tales como: congelacion desigual y
tiempos de congelacion lento. Las congelaciones que no sean iguales provocan
variaciones en la calidad del producto. Los camarones se congelan demasiado mientras
que otros se congelan poco. Esto puede afectar a la textura, el sabor y el aspecto general

del producto.

Ademas, existen tiempos de congelacion lentos: Congelar los camarones
individualmente puede llevar mucho tiempo, sobre todo si no se optimiza el proceso. Los
tiempos de congelacion mas largos pueden aumentar el consumo de energia, reducir la

productividad y retrasar la complacencia de los clientes.

1.3.Justificacién del Problema.

El problema es relevante en la actualidad en todas las empacadoras por la
demanda de camaron que tienen las empresas a nivel nacional, al no cumplir con la
demanda de camardn se ven afectado el sector camaronero por no poder complacer a los
grandes clientes que son china y Estados unidos que serian los principales paises que

exporta gran cantidad de camaron ecuatoriano (Zambrano, 2023).

Una de las mejores formas para tener una buena produccién con menos errores y
pérdidas de tiempo es tener buena comunicacion con las demas, algunas areas dependen
de otras, una de ellas el area de IQF que depende del area de peleado, al no tener buena
comunicacion de cuantas libras se van a procesar en el area de IQF se ve en la obligacion
de realizar una planificacion de manera rapida el cual pueden generar errores que cuestan

mucho dinero para la empresa.



Por otra parte, también tiene como cuello de botella a la hora de hidratar el
camarén con un polvo quimico llamado Carnal, el cual se tiene que mezclar con agua en
un recipiente durante una hora con cincuenta minutos, el cual eso genera demasiada
pérdida de tiempo el cual el area de IQF se ve afectada a la espera del camarén que se

encuentre hidratado para inicial con el proceso de congelado.

Los que se benefician del proyecto es la empacadora de camaroén el cual ponen a

marcha y pueden obtener resultados en la produccion en un incremento.

Figura 1
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Figura 1. Diagrama de Ishikawa

Nota: Diagrama de espina de pescado que describe los inconvenientes que sucede en el
area IQF (Elaboracion propia).




1.4.Grupo Obijetivo (beneficiarios)

Dentro de los beneficiarios, estan las personas responsables del area IQF que son
en total 6 personas: jefe de area, supervisora IQF (2), analistas de calidad (2 personas),

programador (1 personas), operador de maquina (1).

Los encargados se beneficiaran obteniendo un mejor resultado sin demoras
excesivas. Los autores de este proyecto se veran beneficiados poniendo en préactica las

ensefianzas adquiridas en su proceso académico.

1.5.Delimitacion
1.5.1. Delimitacion espacial
El caso de estudio se desarrolla dentro de la provincia de guayas en la ciudad de
Guayaquil en donde se encuentra ubicada la empacadora de camardn, una de las
empacadoras de camaron que se pudo realizar la investigacion que se encuentra ubicada
en la ciudad de Guayaquil en el Km 23.5 via a la costa. Lo cual la ciudad costera
Guayaquil cuenta con 2.746.403 habitantes el cual se lo considera como la ciudad mas
poblada de Ecuador informacidn publicada por el censo se dio a conocer que la mayor
parte de habitantes de Guayaquil son mujeres con 1.4 millones, mientras que los hombres
son 1.3 millones. Esta informacion tiene relevancia para el tema porque las mayorias de
las empacadoras de camardn y principales estan en la ciudad de Guayaquil el cual es una
de las principales ciudades del Ecuador para la exportacion de camarédn al exterior y
también unas de las que mas consumen camaron siendo este uno de los mariscos mas

deseado por los ecuatorianos.



Figura 2

Figura 2. Ubicacion Geografica
Fuente: Google maps

1.6.0bjetivos
1.6.1. Objetivo General
Reducir los tiempos en el &rea de produccion IQF a traves de un estudio de

tiempos y movimientos para evitar demoras excesivas en la empacadora camaronera.

1.6.2. Objetivos especificos

e Identificar los sucesos que demoran el proceso de congelado.
e Evaluar los tiempos que se manejan actualmente de manera precisa.

e Proponer una mejora en la realizacién de las actividades en el area IQF
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CAPITULO 11

Marco teorico
2.1. Industria Camaronera.

El sector camaronero se ve en la necesidad de incrementar su produccion y
solventar la demanda que se genera con el camardn ecuatoriano a nivel mundial, China y
Estados unidos siendo sus principales exportadores de camaron (Gonzabay, Vite, Garzén,
& Quizhpe., 2021). Las empacadoras hoy en dia tienen equipos sofisticado con tecnologia
de punta para que el proceso de congelado sea méas rapido para evitar la pérdida de tiempo

generando altas ganancias para la empresa (Montes, Castafio, & Ortega, 2006)

Las empresas optan por aceptar estas propuestas de adquirir equipos nuevos con
alta nivel de tecnologia para sus procesos porque serian los principales beneficiarios.
Realizando un estudio de tiempo el cual se debe de calcular los tiempos con cronémetro,
teniendo los tiempos exactos que se toma una maquina nueva a una maquina antigua y

también al personal en los distintos procesos del area de IQF.

Al obtener los aparatos de medicion se puede detectar los cuellos de botella en el
proceso de congelado y se podré evitar la pérdida de la materia prima que seria el
camaron. Con todos estos procesos las empacadoras de camardn estan bajo estandares de
calidad para asegurar el camarén no pierda su calidad hasta llegar al consumidor final y
no ocasionar problemas en la salud de los consumidores. Las empacadoras de camaréon
evalUan sus funciones a través de indicadores que seran ejecutados para obtener la
informacion precisa del caso que lo requiera, seré necesario realizar mejoras. (Madeleine

Chicaiza, Lissette Lumitaxi, 2023)
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2.2 Materia prima.

El camar6n que utiliza la empacadora es de especie Litopenaeus vannamei 0 mas
conocido como camaron blanco, es un camaron gque cuenta con una presencia importante
por encima de otras especies gracias a las ventajas en sus cultivos (Alava & Gonzalez,
2009). Es muy importante conservar las especificaciones de la materia prima para llegar
a un buen resultado, por eso, la entrega de esta materia prima y su perseveracion hasta el
proceso establece un punto vital que tiene que controlarse. Por ende, comprender el
comportamiento de camarones frescos sobre sus situaciones operacionales en el paso
tecnologico, a través de un cuidadoso andlisis de almacenaje se logra un producto

terminado con las expectativas requeridas. (Espino Martinez & Florez Gutierrez, 2010)

2.2.Proceso de congelamiento 1QF.

El camardn se coloca en un tanque con agua alrededor de una temperatura de dos
grados Celsius 0 menor que dicha temperatura, este producto necesita mantenerse a cuatro
grados Celsius o menor que dicha cifra, apoyado de una banda mavil, el camaron ingresa
a la maquina de congelamiento que se encontrara con temperatura de menos treinta y
cinco grados Celsius. Una vez congelado sale de la maquina IQF con una temperatura de
menos dieciocho grados Celsius. A continuacion, el glaseado se realiza mediante una
cinta mévil donde se rocia el camardn con aspersores que vierten agua a < 2 °C para
asegurar la hidratacion del producto. Luego, el camardn pasa a otro IQF, que luego es
pesado y empacado en diferentes presentaciones segun especificaciones. Todo el
producto procesado pasa por un detector de metales (Punto Critico de Control) antes de
ser empacado y depositado en el administrador de fincas, luego de lo cual es almacenado

en bodegas a una temperatura ambiente de -18 °C hasta su entrega. (Martinez, 2017)
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Las industrias camaroneras mas que nada en el area IQF utilizan recetas para tener
un correcto congelamiento donde tiene diferentes tamafios el camardn acorde a eso se
procede a colocar otra receta donde la banda rodante cambia de velocidad, se procede

abrir o cerrar las duchas dependiendo el glaseo y el tamafio del camaron.

La receta que se utiliza para el camardn de PYDO 26/30 Large, PYD1 31/35 Large
donde el camar6n ingresa a la maquina llamada Palinox que debe de tener una
temperatura de -35,70 grados tiene una duracién de 12, 80 minutos de salida del ciclon,
secado tiene que tener una temperatura de -36,70 tiene 2,87 minutos de salida . las bandas
rodantes tienen una velocidad de 30 Hz dentro del ciclén y las bandas rodantes al ingreso
al ciclon tiene 14 Hz, las bandas que transporta el camarén al secado tiene una velocidad
de 70 Hz, las bandas que ingresan a la ducha tienen una velocidad de 4 Hz, la banda al
ingreso al secado tiene una velocidad de 60 Hz, la banda dentro del secado tiene una

velocidad de 86 Hz.

El agua que salen de las duchas tiene una temperatura de 1. 70 grados durante
todo este proceso se demora alrededor de 15 minutos que el camaron se congele y tenga

un glaseo del 36% que por lo general las industrias camaroneras le exigen los clientes.
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Figura 3

Inicio

Secar el producto en ktvs y fianzar a las
tolvas

Tolva

Separar los defectos en las bandas de
inspeccidn

Tomar la temperatura al salir del modulo

El agua del glaseo debe estar en 0.00 C

Tomar la temperatura al salir del
modeulo 2 donde debe estar a -20 C

Mantener el producto en cartones y pasar
por el detector de metales.

Colocar en gavetas

Enviar a consevacion

Fin

Figura3. Diagrama de Flujo

Elaborado: Autores.

2.3.Congelamiento IQF con salmuera.

La salmuera es un liquido refrigerante no téxico y no contaminante para los
productos, la congelacion de alimentos sélidos con salmuera obtiene coeficientes
elevados de transferencia de calor tanto para liquidos y sélidos. Las piezas de formas
irregulares se pueden congelar facilmente (por ejemplo, rectangulares) y los productos se

pueden congelar individualmente (Rodriguez, 2012). El camardn absorbe elementos del
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liquido refrigerante, por tal motivo la solucidén que se acumula en el depdsito adquiere
una baja de concentracion con la que inici6 la cual se va desechando por canaletas, luego
la solucion se prepara otra vez con la diferencia de unas concentraciones especificas para

que el camardn este en las condiciones deseadas para su exportacion (Fajardo, 2022).

El cuello de botella que se pudo detectar es el momento que se debe de hidratar el
camaron en unos tambores grandes con un quimico carnal el cual dura el proceso 1h53
minutos, el area de IQF se ve afectada por que si no tienen la materia prima no podra
iniciar su proceso de congelamiento. Uno de las mejores formas seria rotar al personal
para realizar las distintas actividades el cual va generando destreza en las distintas

actividades y asi se puede evitar los cuellos de botellas.

2.4.Estudio de tiempos y movimientos.

Frederick Taylor un hombre importante llamado padre en investigaciones
cientificas nos aporté conocimiento con el estudio de tiempos y movimientos A través de
varios afios estos estudios han contribuido a la solucién de grandes problemas de
produccion y a su vez reduccion de costos. (Lopez, 2020). Esta metodologia es la que
corresponde realizar en el area de congelamiento individual ya que como nos muestra el
diagrama de Ishikawa (Véase en la figura 1), surgen atrasos de varios minutos ya sea por

falta de coordinacion en la area o demoras operando la maquina.
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2.5.Estudio de tiempos

Frederick siempre ha sido conocido por su observacion extremadamente aguda y
caracterizacion meticulosa. En la empresa siderurgica, supervis6 con mucho cuidado y
cuidado el trabajo de los trabajadores responsables del corte de materiales metalicos.
Presta mucha atencion a como avanzan en cada paso del proceso. Basado en esta
observacion, se le ocurri6 la idea de dividir el trabajo en pasos simples para analizarlo
mejor. (Lifeder, 2022). Este estudio son acciones relacionadas con técnicas para
establecer estandares de tiempo para la realizacion de una tarea determinada, basados en
ciertos métodos de medicion del periodo del trabajo, con mucha atencion de la fatiga y
los percances personales de cada persona. (Lopez, 2020). El estudio de tiempo método
ayudara a través de un cronometro midiendo los tiempos cada operador se toma
realizando sus actividades en el area de IQF e identificar estos tiempos muertos e

ineficientes para corregirlos.



Fases o etapas del estudio de tiempos y movimientos

Figura 4

Desglose de la tarea en
operaciones

Apreciacion de actividad y
medicion de tiempos

Escrutinios

Calculo del tiempo normal
de cada operacion

Calculo del tiempo Aplicacién

: 5. de
corregido de cada operacion suplementos

Frecuencia ’ .
de i Calculo del tiempo total de

operaciones ejecucion de la tarea

Tiempo estandar o valor
punto

Figura 4. Fases o etapas del estudio de tiempo y movimientos

Fuentes: Autores

Nota: Grafico que demuestra como realizar un estudio de tiempos y movimientos.

Tomado de (Cruelles, 2012)

2.6.Requerimientos para realizar estudio de tiempos

Para proceder con un estudio de tiempo necesitamos de unos requisitos basicos:

o Operario que domine las actividades que se van a analizar.
o El trabajador debe estar consciente de que sera evaluado.
o La persona que realizara el estudio debe contar con la herramienta

necesarias para proceder con la actividad evaluativa.

16
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CAPITULO lI11

MARCO METODOLOGICO

3. Metodologia Aplicada

El motivo de este caso de estudio es identificar los lapsos de tiempo que influyen
en el proceso de congelamiento, optando por un estudio de tiempos y movimientos, en
donde se aplican conocimientos y métodos para abordar el problema identificado. La
investigacion se orientd hacia un enfoque aplicado con el objetivo de mejorar los

obstaculos que afectan a los procesos en el area de trabajo.

3.1.Enfoque de estudio
3.1.1. Enfoque Mixto

En el presente estudio se considera de enfoque mixto, debido a que el proyecto
tiene datos de tipo cualitativo y cuantitativo. Los datos cuantitativos se aplican por los
tiempos que se presentan al realizar las actividades especificas del area y los datos
cualitativos son obtenidos por la recopilacion de datos por medio de entrevistas a los
operadores y supervisores sobre los inconvenientes presentados. En el enfoque
cuantitativo utilizaremos técnicas como los instrumentos de medicion, el principal el
elemento a usar es el cronometro.
3.2.Muestra

La muestra considerada es no probabilistica por conveniencia debido a que se

utiliz6 diez personas involucradas en el area para realizar encuestas.
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3.2.1. Observacion directa
Se utiliz6 la técnica de observacion directa, resultando satisfactorio al momento
de recopilar datos de como proceden los empleados. Esta observacion fue realizada en la

empacadora enfocada dentro del area mencionada en este estudio.

3.3 Encuesta

Se utilizaron entrevistas a las personas que estan involucradas en el area
mencionada en el caso de estudio. Se opto por esta técnica para llegar a obtener la
informacion necesaria, ya que, con la experiencia de los trabajadores en esta area se
obtiene un punto mas claro de las situaciones que forman inconvenientes. A traveés de las
respuestas y la experiencia que proporcionaran los trabajadores por su amplio
conocimiento de este sector se busca la mejora.

1. ¢Cual considera que es el inconveniente mas grave que afecta al area IQF?

Falta de mantenimiento.
Falta de personal.

Falta de capacitacion.
Falta de comunicacion.

o0 o

2. ¢Qué mejoras ha visto en el area durante su tiempo en la empresa?

Comunicacién entre areas.
Recepcidn de materia prima.
Aseo de maquinas.

Otras.

oo oTw

3. ¢Estd de acuerdo que, durante un fallo mecanico durante el proceso de
congelamiento, el operador debe detener inmediatamente el equipo, notificar a los
supervisores y personal de mantenimiento y asegurar que el area esté segura?

Totalmente en desacuerdo.
En desacuerdo.

De acuerdo.

Totalmente de acuerdo.

cooTpw

4. ¢Esta de acuerdo que se deberia mejorar la optimizacion de los tiempos de
procesamiento en el area de IQF?
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Totalmente en desacuerdo.
En desacuerdo.

De acuerdo.

Totalmente de acuerdo.
Indiferente.

® o0 o

5. ¢Cdbmo considera las reuniones entre supervisores, el jefe de &rea y el personal?

Muy efectivas
Efectivas
Poca efectiva
Nada Efectiva
Neutral

®o0 T

6. ¢Cual area considera que genera inconvenientes?

a. Pelado.
b. Descabezado.

3.4 Instrumentos de medicion

Para recolectar datos numéricos se hard uso de un cronometro con la finalidad de
captar los tiempos actuales que se manejan en el area IQF y encontrar tiempos muertos y
retrasos en el desarrollo de las actividades que se realizan. Esta herramienta es la base
para arrancar con el estudio que se desea realizar.
3.5 Evaluacion del area

Haciéndose uso de la herramienta de medicion, se comienza por observar como
comienzan sus actividades los trabajadores, apenas iniciada la primera actividad se
comienza a captar los minutos que se consumen a lo largo de la jornada laboral

A continuacion, se muestra los tiempos actuales que se manejan en esta area:
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Tabla 1. Tiempos actuales IQF

ACTIVIDADES TIEMPO
Aseo del drea de IQF 45 minutos
Recepcion de materia prima 120 minutos
Ingreso del camaron al cilcon 10 minutos
Salida del camardén del ciclon talla x| 22 minutos

Salida del ciclon hacia la glasiadora con

direccién al secador. 2 minutos
Salida del camarén del secador. 5 minutos
Pesaje del camardn por fundas. 0.8 segundos
Sellado de la funda del camarén 0.3 segundo

Colocacién de 8 fundas de camarén en

. 0.34 segundos
cajas

Paletizar las cajas de camardn. 3.25 minutos

Transportacion del camardn hacia
embarque.

5 minutos

TOTAL 213,69 minutos

En Tabla 1 podemos ver plasmadas las actividades de la jornada, a primera hora
comienza la limpieza donde se toman alrededor de 45 minutos, en esta actividad se pudo
observar retraso por parte de la persona encargada de esta limpieza, distracciones con
compafieros de trabajo, movimientos innecesarios.

Ademas, se considera critica la recepcion de materia prima que lleva el mayor

tiempo del proceso (120 minutos), por que persisten problemas con la coordinacion de
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las areas para recibir el camardn, se plantea darle un enfoque prioritario a esta actividad

que es la mayor causante de excesos en cuanto a tiempo de trabajo.

Se plantea mejorar estos tiempos corrigiendo la manera en que realizan el trabajo,

las expectativas que se tienen es reducir veinte minutos en la limpieza a primera hora del

dia y minimizar el tiempo de recepcién de materia prima, agilizando la comunicacion con

la otra area que proveen el producto.

Proceso congelamiento

‘ Ingreso del
10 min camaron al
ciclén
. Salida del
Z2imin camaron del
ciclon 22 min
. Salida del ciclén hacia la
2 min

gladiadora con direccion al
secador.

Recibimiento materia prima

60 min 2
60 min E]

Salida del camarén del
secador

5 min

colocacion de 8 fundas

0.34 seg 5 de camarén en cajas 0.8 seg @

3.25min paletizar las cajas de 0.3 seg

camarén.

transportacion del camaron

TEOE 66

5 min o
hacia embarque.

Pesaje
del camarén por
fundas

Sellado de las
fundas de
camaron

Espera del
rea de
pelado

Verificar que
la materia
prima este en
buen estado

Limpieza del area

5 min

5 min

20 min

5 min

10 min

Recoger
productos de
limpieza

Verificar que los
productos
estén

en buen estado
Aseo de la

méquina
Descanso

3 Aseo banda
transportadora 10

Figura 5. Diagrama de flujo de procesos (tiempos actuales area 1QF)

Fuente: Autores

min

La maquina IQF manejan tiempos, estas dependen de las tallas del camarén,

entre las tallas de camardn que se encuentran en la empacadora estan:

e Talla Extra Large (XI)
e Talla Large (X)
e Talla Medium (M)

e Talla Small (S)
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En la siguiente tabla se procede a mostrar los minutos que toma por cada medida

del camarén;

Tabla 2. Tiempos de congelacidon por tallas

TALLAS TIEMPO
Extra-large XI 22 minutos
Large X 19 minutos
Medium M 12 minutos
Small S 9 minutos
TOTAL 62 minutos
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CAPITULO IV

4 Resultados

4.4 Resultados de la evaluacion en base a los tiempos que se manejan actualmente

Desde el enfoque cuantitativo se presentan la diferencia en la medicion del tiempo

en la empresa utilizando el cronometro antes de la evaluacién y posterior a la misma.

Tabla 3

Comparacién para la reduccién de tiempo

ACTIVIDADES TIEMPO TIEMPO
Aseo del area de IQF 45 minutos 29 minutos
Recepcién de materia prima 120 minutos 110 minutos
Ingreso del camarén al cilcon 10 minutos 6 minutos
salida del camaron del ciclon talla xI 22 minutos 22 minutos
Salida del ciclon hacia la glasiadora con direccion al . .
2 minutos 2 minutos
secador.
salida del camarén del secador. 5 minutos 5 minutos
pesaje del camaroén por fundas. 0.8 segundos 0.8 segundos
sellado de la funda del camarén 0.3 segundo 0.3 segundo
colocacién de 8 fundas de camarén en cajas 0.34 segundos 0.26 segundos
paletizar las cajas de camaron. 3.25 minutos 3.25 minutos
transportacion del camaron hacia embarque. 5 minutos 5 minutos
TOTAL 213,69 minutos 183,61 minutos

Fuente: Elaborado por los autores en resultado de la evaluacion para reduccién de tiempo.

Para poder mejorar estos tiempos corrigiendo la manera en que realizan el trabajo,
las expectativas que se tienen es reducir veinte minutos en la limpieza a primera hora del
dia y minimizar el tiempo de recepcidn de materia prima, agilizando la comunicacion con
la otra area que proveen el producto.

Durante el proceso de aseo del area de IQF se puedo observar que solo los
hombres realizaban el aseo de toda el area y las mujeres se encargaban de ir recogiendo
los materiales utilizados, se dio la opinidn de que las mujeres ayuden a limpiar el area con

los demas compafieros el cual se puedo obtener una reduccién de tiempo de 16 minutos.
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En el proceso de colocar las fundas de camaron en las cajas de 8 unidades se
observé gue solo una persona estaba encargada de esa actividad de colocar las fundas y
sellar la caja se vio que se pierde mucho tiempo al colocar otra persona en la selladora se
redujo 8 segundos de pérdida de tiempo.

Al momento de ingresar el camardn al ciclon siempre se espera que el
programador de la orden el cual no esta atento por motivos de que le toca cubrir otras
partes de IQF se recomendd que la supervisora le ayude y este atenta cuando llegue la
materia se encargue de ingresar el camarén al ciclén, el trabajo en equipo ayuda a mejorar
la produccién y el buen ambiente laboral. De 10 minutos que se demoraba el ingreso del
camaron al ciclon ahora solo se demora 6 minutos en ingresar.

En la recepcion de camardn cuando el hidratador se encarga de terminar el proceso
llena las cubetas con camardn hidratado una vez llenas las gavetas en hidratador no avisa
al programador que ya se encuentra listo el camardn para ser pasado al area de IQF. se
recomendd que se tenga buenas comunicaciones son el area de pelado, cuando estén
llenas las gavetas se comunique rapidamente al programador para que mande a ver las
gavetas con camaron para ser colocada en la banda transportadora y llegue al area I1QF.

se pudo reducir 10 minutos de tiempo perdido.



25

Limpieza del area

Proceso congelamiento Recibimiento materia prima

B

. Ingreso del
6 min camarén al {5599’5 del Recoger
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5 min Salida del camaron del maquina
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0.26 seg 5 de camaroén en cajas 08seg( 6 del camarén por
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5 min
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Figura 6. Diagrama de Proceso

Fuente: Autores

En la figura 6 demos observar los procesos con la mejora efectuada de reduccién

de tiempos mostrando la reduccion de 183.61 minutos, se pudo lograr optimizando los

tiempos en el aseo y agilizando la comunicacion entre areas,

Resultados desde la evaluacion cualitativa a través de las entrevistas al personal

operativo de la camaronera:

Tabla 4. Actores que participaron en la entrevista
Nombres Cargos Cadigos

Franklin Rojas Auxiliar de Produccién 1FK-AXP
Kevin Villalta Operador de produccion 2KV-OP
Alex Alvares Auxiliar de produccion 3AA-AP
Alexis Mera Auxiliar de produccién 4AM-P
Jessica Montalvéan Supervisora de produccion 5JM-SP
Gisella Zambrano Programadora 6GZ-P
Milton Freire Auxiliar de produccién TMF-AXP
Nadia Montafio Analista de calidad 8NM-AC
José Franco Auxiliar de produccion 9JF-AXP
Katty Villalba Analista de calidad 10KV-AC

Fuente: Elaborado por los autores
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4.5 Analisis de las entrevistas
Para el desarrollo de las entrevistas participaron 10 involucrados que dieron la
apertura para participar de las preguntas planteadas, la codificacion de la tabla 4 es para

identificar a los actores principales reservando sus nombres y cargos

¢éCual considera que es el inconveniente mas grave en el area IQF?
5

1

Falta de Falta de personal  Falta de capacitacién Falta de comunicacion
mantenimiento

0

O P N W B~ U

Figura 7. Inconvenientes en el area IQF

Fuente: Autores
Como se puede apreciar en la figura 7. en la primera pregunta planteada a los
trabajadores, el 56% de ellos concuerdan que el gran inconveniente que esta afectando el
area IQF es la comunicacion, el 33% asegura que es la falta de personal por lo cual surgen
los problemas, pero el 11% asegura que es por falta de capacitacion, dando a entender

que no se esta conforme con lo que sucede actualmente.
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¢Que mejoras ha visto durante su tiempo en la empresa?

7
6%
6
5
4
3
2%
2
1% 1%
. ]
0
Comunicacion entre  Recepcion de la Aseo de maquinas Ninguna de las
areas materia prima anteriores

Figura 8. Mejoras anteriormente vistas

Fuente: Autores
Se observa una tendencia, en la Figura 8, los encuestados en su mayoria no han
visto ninguna de las mejoras mencionadas. Sin embargo, el resto de las personas por su
largo tiempo en la empresa lograron presenciar mejoras como son aseo de maquinas,

comunicacion entre areas y recepcion de materia prima.

¢Esta de acuerdo que un fallo mecanico durante el proceso de
congelamiento, el operador debe detener inmediatamente el
equipo, notificar a los supervisores y personal de mantenimiento y
asegurar que el area este segura?

6
4
B Totalmente de acuerdo
3
B De acuerdo 5
B En desacuerdo 1
B Totalmente en desacuerdo 0 0 0
Totalmente De acuerdo En Totalmente
de acuerdo desacuerdo en
desacuerdo

Figura 9. Toma de accion en caso de presentarse fallas

Fuente: Autores
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Durante fallas en el proceso de congelamiento es importante saber como actuar,
como demuestra la figura 9 los trabajadores muestran respuestas muy positivas

demostrando su capacidad de actuar ante posibles fallas mecanicas.

¢Esta de acuerdo en que se deberia optimizar los tiempos
en el area IQF?

Indiferente _ 1%
Totalmente en Desacuerdo = 0%
En desacuerdo _ 2%
peacuerco | -
Totalmente de acuerdo _ 4%

Figura 10. Postura sobre la optimizacion de tiempos en el area IQF

Fuente: Autores

Los datos que nos presenta la figura 10 en su mayoria son positivos dando
autorizacion de solucionar este problema, mientras la minoria que se mostro a favor de
no dar paso a una optimizacion se debe a la conformidad a que han adquirido dia a dia en

sus actividades.
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¢ Como considera las reuniones entre supervisores, el
jefe de areay el personal?

5%

4
3
2% 2%
2
0
Efectiva Poco efectiva Regulares

Figura 11. Comunicacion en el &rea

Fuente: Autores
El mayor nimero de personas coincide que las reuniones son poco efectivas sin

llegar a una conclusion o un punto por el cual mejorar. Figura 11

¢Cual area considera que genera inconvenientes?

6%

3%

Pelado Descabezado
Figura 12. Area que genera inconvenientes
Fuentes: Autores
Se evidencia en los resultados de la figura 12 que los trabajadores coinciden que
el area de pelado es la causante de los mayores inconvenientes dando los retrasos en la

recepcion de materia prima.
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Conclusiones

Un estudio de tiempo puedo reducir los inconvenientes identificados en el area de
IQF reduciendo el tiempo de varias operaciones como se observd en la tabla 3 que paso
de 45 minutos a 25 minutos, esto representa el uso adecuado de los controles que se puede
reducir el tiempo y cuidando de la inocuidad del producto.

Los entrevistados no quisieron expresar un numero de capacitaciones que reciben,
pero afirman que sus supervisores si realizan capacitaciones rapidas para el personal en
el funcionamiento de las nuevas maquinarias 0 cambios de procesos para mejorar.

En caso de accidentes, el personal si esta capacitado en el control o protocolos de
cumplimiento, es el caso que todos reconocen que se debe aplastar un botdn para parar la
produccion y llamar al personal responsable para cubrir el protocolo de seguridad y
mantenimiento.

Desde la comparacion del antes y el después que pasa de una evaluacion 213,69
a 188,66 representa una mejoria significativa, pero que aun asi requiere de mejoras en
espacios como el area de pelado donde se requiere de una mejor intervencion.

Un punto clave en las respuestas por las entrevistas es que para que las areas
tengan un mejor desempefio se tiene que mejorar los procesos en el area de pelado, sus
demoras generan un cuello de botella en otras areas que requieren de una atencion
oportuna.

Al reducir los tiempos en el area de produccién IQF a través de un estudio de
tiempos y movimientos, en referencia a los procesos que conlleva el llegar a mejorar
actividades de los trabajadores para evitar demoras excesivas en la empacadora
camaronera, es asi como se pasé de 45 minutos a 34 minutos para mejorar los tiempos de

congelados.



31

El area que demuestra demoras es el area de pelado, en las entrevistas los
resultados mostraron que también se tiene una inadecuada comunicacion interna para que
las areas puedan tener un mejor desempefio.

Respecto a los tiempos que se manejan actualmente de manera precisa en la
camaronera es de 213 minutos con 69 segundos, A través de esta evaluacion se pudo
mejorar estos tiempos a 188 minutos con 66 segundos.

Para mejorar en la realizacién de las actividades en el area IQF, se requiere de
mejorar la comunicacion interna, los tiempos de congelados, adecuaciones y
procesamientos de las caracteristicas en base a las temperaturas y seleccion de productos

de calidad para el consumo.
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Recomendaciones

Realizar supervisiones para mejorar la comunicacién interna a través de
interacciones o de integraciones con ejercicios activos para que, entre supervisores, jefes
y el personal tenga una mejor comunicacion externa.

Controlar la temperatura para que el proceso de congelacion sea adecuado a la
inocuidad del producto.

Capacitar al personal de congelados, pelado y de empaquetado para asi integrar

procesos que requieran mejoras.
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Anexos
Anexo 1. Maquina de selladora de fundas

Fuente: Empacadora de camarén.

Anexo 2. Panel de control de la maquina Palinox

Fuente: Empacadora de camarén.
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Anexo 3. Salida del camaroén del ciclon

Fuente: Empacadora de camarén

Anexo 4. Salida del camarén del secador para ser empacado

Fuente: Empacadora de camarén.
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