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RESUMEN

En la industria arrocera, el envejecimiento del arroz es un proceso clave para mejorar sus
caracteristicas organolépticas y aumentar su valor en el mercado. Muchas plantas arroceras,
incluso las que poseen tecnologia tradicional de envejecido natural, enfrentan problemas con
eficiencia y habilidad para crear los productos que se necesitan para satisfacer la demanda
creciente de mercados exclusivos. Este plan sugiere un cambio en los procesos por medio de la
implementacién de nueva maquinaria para este proceso, con el objetivo de disminuir los

tiempos de trabajo; asegurar una calidad constante y mejorar el beneficio econémico.

La idea abarca un estudio de costos y beneficios que apoya la viabilidad del plan y un nuevo
disefio del espacio de la planta, permitiendo una unién eficaz de la nueva tecnologia. También,
se resalta el cambio de métodos antiguos a sistemas automaticos, resaltando las mejoras en
operacion y competencia que esta accion trae consigo. Este plan de mejora pretende que la
planta sea un ejemplo en innovacion y produccién en el area produccion.

Palabras claves: Envejecimiento de arroz, reingenieria, optimizacién de procesos,

maquinaria agroindustrial.
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ABSTRACT

In the rice industry, the aging of rice is a key process to improve its organoleptic characteristics
and increase its market value. Many rice mills, even those that use traditional natural aging
technology, face issues with efficiency and the ability to create the products needed to meet the
growing demand from exclusive markets. This plan suggests a change in processes through the
implementation of new machinery for this process, aiming to reduce working times, ensure

consistent quality, and improve economic benefits.

The proposal includes a cost-benefit study that supports the feasibility of the plan, as well as a
redesign of the plant space, allowing for efficient integration of the new technology.
Additionally, it highlights the shift from old methods to automated systems, emphasizing the
operational improvements and increased competitiveness this action brings. This improvement
plan aims to make the plant an example of innovation and production in the agro-industrial
field.

Key words: Rice aging, process reengineering, process optimization, agro-industrial

machinery.
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INTRODUCCION

La produccion de arroz es reconocida como una actividad fundamental en multiples zonas
agricolas, y su procesamiento eficiente es la clave para garantizar la calidad y satisfacer la
demanda del mercado. Bajo el supuesto investigativo, La Piladora Cristo del Consuelo, ubicada
en Puente Lucia, desempefia un papel importante en la elaboracion de arroz envejecido, un
producto muy valorado por sus caracteristicas Unicas. Sin embargo, como ocurre en muchas
plantas procesadoras, los desafios operativos y las tareas de mejora suelen evidenciarse con el
tiempo.

Este trabajo se enfoca en la mejora de procesos en esta planta, con el fin de hacer mejor sus
trabajos reducir los desechos y ayudar con planes que ayuden a mejorar el producto final. pero,
mas que hacer una prueba técnica, este estudio busca entender el avance de los procesos hoy en
dia, encontrar sus fallas y redisefiarlos para que sean mas eficaces y sostenibles.

A través de esta reingenieria, sino también fomentar el crecimiento social y econémico de
la region porque el arroz es un pilar clave en economia de la misma. La indagacion sera
respaldada con ayuda del director de la planta y los trabajadores, asegurando ideas Utiles que se
adapten a las necesidades verdaderas del lugar.

Esto no solamente aborda un desafio técnico, sino que también refleja el compromiso de

innovar y mejorar una industria de la cual dependen muchas comunidades.



CAPITULO I
PROBLEMATICA
1.1 DESCRIPCION DEL PROBLEMA

La Piladora Cristo del Consuelo, ubicada en el Puente Lucia, ha funcionado por afios como
una planta importante en la produccion de arroz viejo. Este tipo de arroz es demandado por su
buena calidad y rasgos especiales, posicionandolo en un lugar unico en el mercado nacional.
Sin embargo, igual como en muchas empresas del sector agricola, los procesos de la planta se
han quedado atréas frente a los avances tecnolégicos y peticiones del mercado actual. EI aumento
de la demanda de esta clase de arroz ha manifestado limitaciones en la eficiencia de los procesos
internos que involucran la produccion, pérdidas por manejo inadecuado de materia prima y un
alto consumo energético. Estos problemas no solo afectan a la productividad y rentabilidad de
la planta, sino también su capacidad para competir exigentemente en los mercados.

1.2 JUSTIFICACION

El arroz es un alimento clave en muchos hogares ecuatorianos, asi que su produccién es muy
importante para la economia del pais. En base al Ministerio de Agricultura y Ganaderia,
Ecuador produce cerca de 1.4 millones toneladas de arroz cada afio, donde una parte grande son
tipos procesados como el arroz viejo. Este sector da trabajo directo e indirecto a miles familias,
sobre todo en &reas rurales; por lo tanto, se muestra como activo econémico y social.

Bajo estas premisas, mejorar los procesos de la Piladora Cristo del Consuelo no ayudara
exclusivamente a la planta con méas produccion y menos gastos, sino que ademas se espera un
impacto positivo en los agricultores locales quienes dependen de la planta para vender su
cosecha y en las personas que recibirdn un producto de mejor calidad a precios bajos.

El trabajo que se plantea es mejorar los procesos de produccion usando formas nuevas, para

conseguir que los procesos sean mas rapidas, minimizar la generacién de desperdicio y mejorar



los recursos. Esto dejara a la planta tener mejores niveles en calidad y sostenibilidad,
fortaleciendo su lugar en mercado.

Papeles de instituciones como el Plan Nacional de Crecimiento Agroindustrial y trabajos
locales hechos por grupos arroceros resaltan la urgencia de cambiar y tecnificar los procesos
productivos del arroz. Estos reportes enfatizan que la falta de eficaciaen las fébricas
procesadoras sus uno de los problemas mayores que restringen al avance del sector.

Actualmente, la Piladora de Cristo del Consuelo tiene retos claros, como prolongados
tiempos de trabajo, problemas con el control de stock y altos gastos en energia. Sin la inmediata
accion resolutiva podrian poner en riesgo la vida atil de la planta y su habilidad para competir
en un mercado que siempre cambia. Asi que poner en marcha soluciones que vienen de mejorar
los procesos es algo muy urgente.

1.3 GRUPO OBJETIVO BENEFICIARIO

El grupo mas importante que se beneficia de este trabajo son los empleados y jefes de la
Piladora Cristo del Consuelo, pues la mejora de procesos busca hacer mejor sus tareas diarias,
bajar esfuerzos sin necesidad y mejorar el lugar de trabajo con un sistema mas util. De forma
indirecto, ganaran también los granjeros locales, que dependen de la planta para vender su
arroz, asi como los compradores finales, que obtendran un producto mejor.

El arroz es un grano que pertenece a la familia de las plantas (Orza sativa), muy importante
en la comida de los humanos y uno de los cultivos mas grandes en el planeta, como por ejemplo
en America Latina y Asia. Este alimento es una fuente grande de azlcares y proteinas; se come
de muchas maneras, como arroz blanco, entero u otros productos. Hay varias clases, como arroz
largo, corto y medio. Cada tipo tiene rasgos especiales. Su parte principal es el almidon:
dependiendo del modo en que se muela o refina, el arroz puede tener poca proteina vitaminas

minerales especialmente si es entero.



1.4 OBJETIVO GENERAL
Disefiar una propuesta de reingenieria de procesos mediante el anélisis de las operaciones
actuales y la recopilacion de informacion a través de entrevistas, con el propdsito de optimizar
las actividades productivas, reducir ineficiencias y mejorar la competitividad de la Piladora
Cristo del Consuelo.
1.5 OBJETIVOS ESPECIFICOS
o Analizar los procesos operativos actuales en la planta elaboradora de arroz
envejecido para identificar las principales areas de ineficiencia y desperdicio.
o Recopilar informacion cualitativa mediante entrevistas a trabajadores y jefes de
planta, con el fin de comprender las problematicas internas y recoger ideas sobre
posibles mejoras.
o Disefiar una propuesta de reingenieria de procesos basada en la informacion
obtenida, que optimice recursos, mejore la productividad y potencie la competitividad

de la planta.



CAPITULO I
2. MARCO TEORICO
2.1 INTRODUCCION AL ARROZ ENVEJECIDO
2.1.1 CONCEPTO Y CARACTERISTICAS DEL ARROZ
El arroz es un grano que pertenece a la familia de las plantas (Orza sativa), muy importante
en la comida de los humanos y uno de los cultivos mas grandes en el planeta, como por ejemplo
en America Latina y Asia. Este alimento es una fuente grande de azlcares y proteinas; se come
de muchas maneras, como arroz blanco, entero u otros productos. Hay varias clases, como arroz
largo, corto y medio. Cada tipo tiene rasgos especiales. Su parte principal es el almiddn:
dependiendo del modo en que se muela o refina, el arroz puede tener poca proteina vitaminas
minerales especialmente si es entero (Pinciroli, Ponzio, y Salsamendi, 2015).
2.1.2 PROCESO DE ENVEJECIMIENTO DEL ARROZ
El arroz viejo va en camino a un proceso de mejora continua referente a sus rasgos de coccion
y gusto, y puede ser de manera natural o artificial, que dura desde semanas hasta meses. Durante
este camino, la forma del almiddn en el arroz cambia, haciendo que el grano pierda humedad y
se reseque, el cual se muestra a un arroz menos pegajoso y con una coccion mas uniforme.
Ademas, el arroz viejo desarrolla un olor y gusto més Unico; lo que hace especial este producto
en muchas comidas. Este proceso también ayuda a la mejora de la textura del grano después de
ser cocido siendo preferido en muchas culturas por sus cualidades unicas (Ramos y Ramirez,
2023).
2.1.3 IMPORTANCIA ECONOMICA Y CULTURAL DEL ARROZ
ENVEJECIDO EN LA REGION
El arroz viejo se considera de gran valor econémico y cultural en las areas que lo producen.
En lo que se refiere a la economia, el arroz viejo es mas preferido por su calidad en el proceso

de coccion, esto le ayuda a conseguir precios mas altos en mercados nacionales e



internacionales, también crea un valor agregado en la cadena de produccion. Culturalmente,
este tipo de arroz se aprecia mucho en muchas tradiciones de comida, sobre todo en Asia y
América Latina, donde es clave para hacer platos tipicos. Su consumo y produccion son parte
de la identidad cultural y agricola de estas areas contribuyendo a la sostenibilidad y
preservacion de técnicas agricolas que respetan las tradiciones locales (Castillo y Medina,
2021).
2.2 CONCEPTOS BASICOS DE REINGENIERIA DE PROCESOS
2.2.1 DEFINICION DE REINGENIERIA DE PROCESOS

La reingenieria de procesos es un modo de dirigir el negocio que se centra en un gran cambio
y el redisefio de los pasos clave dentro de una empresa, con el fin de mejorar su eficiencia,
produccion y calidad. Este proceso implica mirar nuevamente los pasos que ya estan, buscando
hacerlos mejor mediante grandes cambios que no solo ayuden a la operacion interna, sino que
también den valor para los clientes. A diferencia de mejoras pequefias, la reingenieria busca
transformaciones sustanciales que dejan a las empresas adaptarse mejor a el pedido del mercado
y a los retos de competencia (Alfaro, 2023).

2.2.2 PRINCIPIOS FUNDAMENTALES DE LA REINGENIERIA

Los basicos principios de la reingenieria de procesos se basan en la mejora extrema y la
reorganizacion de las tareas dentro una empresa. Entre estos principales valores destaca la
vision y el liderazgo para guiar el cambio, reevaluacion procesos con un enfoque el cliente,
eliminacién de trabajos innecesarios o repetidos, y unién de nuevas tecnologias para hacer
mejores resultados (Chica y Solis, 2022)

También se hace hincapié en los grupos de trabajos multifuncionales que colaboran para
redisefiar los procesos mejorando la coordinacion y alineacion de todas las areas en la empresa.
La reingenieria busca lograr mejoras drasticas en eficiencia y costos, transformando las

actividades dentro de una organizacion (Cardenas y Nubia, 2021).



2.2.3 DIFERENCIAS ENTRE MEJORA CONTINUA Y REINGENIERIA

La mejora continua y la reingenieria son dos perspectivas distintas de manejar procesos en
las organizaciones, pero tienen diferencias clave en su alcance y enfoque. La mejora continua
se centra en hacer pequefios y continuos cambios a los procesos que ya existen, tratando de
hacerlos més eficaces en el trascurso del tiempo; mientras que la reingenieria implica un
redisefio sustancial en los procesos, cambidndolos por completo y buscando resultados méas
rapidos y profundos (Zayas, 2022).

Segln Bueno y Jacome (2021) detalla que la mejora continua son cambios evolutivos y
se enfocan en mejorar partes especificas de los procesos, mientras que la reingenieria es
revolucionaria con un enfoque en cambiar totalmente las operaciones para ajustarse mejor a
las exigencias del mercado y a las expectativas de los consumidores.

2.3 CADENA DE VALOR EN LA PRODUCCION DE ARROZ
2.3.1 COMPONENTES CLAVE DE LA CADENA DE VALOR DEL ARROZ

La cadena de valor del arroz incluye todas las tareas que se manejan desde la produccion
hasta el uso del grano, y esta formada por varias partes clave. Estas son: la siembra, cultivo y
cosecha, donde los agricultores juegan un papel importante; el procesamiento del arroz,
implica el secado, almacenamiento, molienda y empaquetado; la distribucion abarca la logistica
completa para llegar a mercados locales e internacionales; y al final el consumo donde el arroz
se prepara y se consume en diversas formas (Parra, Fl6rez, y Rodriguez, 2022).

Ademas, la cadena de valor incluye tareas de apoyo como la investigacion y el progreso, el
suministro de materiales como semillas y abonos, y el apoyo institucional que da facilidad al
acceso a créditos y técnicas agricolas, todos fundamentales para mejorar la produccion y
asegurar la competitividad en un mercado (Vélez, 2024).

2.3.2 PROCESOS INDUSTRIALES EN PLANTAS ELABORADORAS DE

ARROZ



En las plantas fabricadoras de arroz, los pasos industriales estan orientados a cambiar el arroz
lady (sin procesar) en arroz listo para el consumo. El primer paso es el secado del grano, que
reduce su humedad para evitar su deterioro (Diaz, 2021).

Después, se efectlia la molienda, que consiste en quitar la cascara y pulir el grano, logrando
el arroz blanco, o se puede optar por el arroz integral si se deja intacta la capa externa del grano.
Luego, el arroz se clasifica de acuerdo a su tamafio y calidad, y finalmente se empaqueta para
su distribucion. Ademas de estos pasos basicos, las plantas también tienen procesos como la
agregacion de nutrientes extras en el arroz y asegurar el control de calidad del producto
cumpliendo con las normas del mercado (Puerta, Jaramillo, y Upegui, 2021).

2.3.3 IDENTIFICACION DE DEBILIDADES Y AMENAZAS EN LA
PRODUCCION

La produccion de arroz tiene varios problemas y riesgos que pueden influir en su rendimiento
y sostenibilidad. Entre los problemas, se encuentran la falta de acceso a mejores tecnologias, la
escasez de infraestructura adecuada para almacenar y transportar, y la escasez de ensefianzas a
los productores. Estos limites pueden causar pérdidas después de la cosecha y bajar la
competitividad (Barriga, Castro, y Salazar, 2024).

Las amenazas externas incluyen el cambio del clima, que puede afectar los rendimientos
debido a sequias o inundaciones, asi como las plagas que afectan a los cultivos. Ademas, los
cambios en los precios globales del arroz y las malas politicas agricolas también son riesgos
para la estabilidad econémica de la produccion de arroz en algunas areas. Hallar estas
debilidades y amenazas es clave para poner en marcha estrategias que fortalezcan la fuerza de
la industria arrocera (Torres y Pefia, 2024).

2.4 HERRAMIENTAS DE DIAGNOSTICOS Y ANALISIS DE PROCESOS

2.4.1 MAPAS DE PROCESOS Y DIAGRAMAS DE FLUJOS



Los mapas de procesos y diagramas de flujo son herramientas visuales usadas para mostrar
y mirar los pasos diferentes dentro de un proceso o sistema. Un mapa de procesos describe las
tareas claves y su orden dentro de un trabajo, en tanto que el diagrama de flujo es una imagen
mas clara que usa simbolos normales para ensefiar el paso de informacién entre las partes del
proceso (Tapia, 2022).

Estas herramientas dejan ver de forma clara las acciones entre las diferentes partes de un
proceso, hallan problemas, repeticiones o fallas, y ofrecen una base para el mejoramiento
constante. Son clave en la administracion de procesos industriales ayudando a entender y
mejorar las operaciones (Naranjo, Erazo, y Acosta, 2023).

2.4.2 INDICADORES DE EFICIENCIA OPERATIVA

Los indicadores de eficiencia operativa son medidas que ayudan a ver como van los
procesos industriales y su habilidad para dar valor de forma opt6. Estos indicadores pueden
incluir la tasa de produccion, el tiempo que toma un ciclo, el costo por cada unidad producida,
el indice de calidad (que mide cuantos productos no estdn en buenas condiciones), y la
utilizacion de recursos entre otros (Carrefio, 2021).

Los indicadores de eficiencia ayudan a identificar areas de mejoria, medir el efecto de las
transformaciones aplicadas y tomar elecciones sabias para optimizar los procesos de
produccion. Un buen seguimiento de estos indicadores ayuda a aumentar la productividad,
minimizar desechos; y mejorar la competencia en la empresa (Villagra, 2021).

2.43 TECNICAS DE ANALISIS CUALITATIVOS Y CUANTITATIVOS
APLICADAS A PROCESOS INDUSTRIALES

Las técnicas de analisis cualitativo y cuantitativo son claves para entender y mejorar los
procesos en la industria. El andlisis cualitativo se orienta a partes subjetivas, como hallar
problemas, medir el gusto del cliente o chequear procesos por medio de charlas y grupos

focales, tratando de analizar las razones detras de las ineficiencias (Sarmiento, 2022).
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Por otro lado, el andlisis cuantitativo se basa en usar cifras y métricas para medir el
rendimiento de los procesos, usando herramientas como analisis estadisticos, regresion,
simulaciones y modelos matematicos para obtener resultados, optimizar recursos y elegir
decisiones basadas en hechos. Ambas técnicas, cuando se aplican juntas, se logra obtener una
vision completa de los procesos industriales y desarrollar soluciones efectivas para optimizar
la calidad y la eficiencia en la produccién (Solano, 2024).

2.5 GESTION DEL CAMBIO EN LA REINGENIERIA DE PROCESOS
2.5.1 ROL DEL CAPITAL HUMANO EN LA REINGENIERIA

El capital humano desempefia un papel sofisticado en la reingenieria de procesos, ya que son
los trabajadores quienes realizan las modificaciones y, por eso, forman parte del éxito en la
organizacion. En la gestion de reingenieria, el trabajador no solo debe estar incorporado en
implementar nuevas formas de trabajo, sino también en adaptarse a los cambios en la estructura,
tecnologia y cultura organizacional (Murillo, 2021).

La ensefianza, el buen liderazgo y la comunicacion son elementos importantes para mantener
al capital humano preparado y motivado de lograr los cambios que se necesitan, asi logrando
lo que se quiere en mejorar el trabajo y la produccion fijada por la reingenieria (Eraso, 2022).

2.5.2 RESISTENCIA AL CAMBIO Y ESTRATEGIAS PARA SU GESTION

La resistencia al cambio es una barrera usual en las empresas que pasan por procesos de
reingenieria, ya que los trabajadores pueden sentir inseguridad, miedo de perder su empleo o
solo poco dispuestos a dejar antiguos habitos y costumbres. Esta resistencia puede mostrarse
como pensamientos negativos, baja en el desempefio laboral o hasta sabotaje en los nuevos
métodos (Rangel, 2022).

Para manejar esta resistencia, las empresas tienen que usar métodos que incluyan la
comunicacion abierta y directa sobre los beneficios del cambio, la colaboracién de los

trabajadores en el proceso de reingenieria, el apoyo emocional y psicolégico durante la
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transicion, y la continua ensefianza. Estas tacticas ayudan a reducir el temor y a fomentar una
visién positiva hacia el cambio (Bastidas, 2022).
2.5.3 IMPORTANCIA DE LA PARTICIPACION DE LOS TRABAJADORES EN

LOS PROCESOS DE CAMBIO

La participacion de los empleados en el cambio es clave para asegurar la eficacia de la
mejora de procesos. Cuando los trabajadores estdn metidos desde el principio en las decisiones
y en hacer nuevas estrategias, su interés y aceptacion del cambio suben mucho. Ademas, los
empleados suelen tener un saber importante sobre lo que se hace cada dia que puede ser vital
para encontrar areas donde mejorar y crear soluciones nuevas. Incluir a los trabajadores en estos
cambios también ayuda a darles un sentido de pertenencia y deber, lo cual contribuye a una
transicion mas fécil y buena hacia nuevos modos de trabajo (Paya, 2021).
2.6 BENEFICIOS DE LA REINGENIERIA EN EL SECTOR AGROINDUSTRIAL

2.6.1 BENEFICIOS OPERATIVOS, ECONOMICOS Y SOCIALES DE LA

REINGENIERIA

La reingenieria de procesos ofrece una serie de beneficios operativos, econdmicos y sociales
que pueden transformar significativamente el desempefio de una organizacion. A nivel
operativo, permite el mejoramiento de los procesos, minimizando los tiempos de produccion,
costos y aumentando la calidad del producto final (Vasquez, 2023).

Desde la vista econdmica, la reingenieria puede dar un alza en las ganancias al hacer mejor
la eficiencia y reducir los desechos, lo que impacta positivamente en los margenes de beneficio.

En el &mbito social, la reingenieria puede contribuir al bienestar de los trabajadores, porque
crea un lugar de labor més ordenado y util. Estos buenos puntos, si se manejan bien, dejan que

las empresas aumenten su fuerza en el mercado y duren mucho tiempo (Mufioz, 2022).
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26.2 EJEMPLOS DE CASOS EXITOSOS EN EL SECTOR
AGROINDUSTRIAL

En el &rea de la industria agricola, la reingenieria de procesos ha dejado a varias empresas
lograr grandes metas en productividad y eficacia. Un caso interesante es el de las empresas que
procesan arroz, que han usado méquinas para moler y empaquetar, lo cual ha bajado mucho los
gastos de trabajo y mejorado la uniformidad del producto final. Otro caso que funciona se ve
en la industria de carne, donde unas fabricas de procesamiento han cambiado sus cadenas de
produccion para eliminar cuellos de botella, implementando nuevas tecnologias de
refrigeracion y control de calidad que han ayudado a aumentar la capacidad produccion y bajar
el desperdicio. Estos casos ensefian como la reingenieria, al ser usada con estrategia, puede
ayudar tanto la competencia como la ganancia en el sector agroindustrial (Anaya, 2023).

2.6.3 PRINCIPALES DESAFIOS AL IMPLEMENTAR LA REINGENIERIA EN
PLANTAS PROCESADORAS

La puesta en marcha de la reingenieria en fabricas procesadoras tiene varios retos que
pueden hacer dificil el paso a nuevos procesos. Uno de los grandes problemas es la oposicién
al cambio por parte de los trabajadores, quienes pueden estar habituados a formas tradicionales
y mostrar resistencia a usar nuevas tecnologias 0 modos de trabajo. Ademas, la reingenieria
necesita una inversion notable en tecnologia, formacién y ajuste de procesos lo cual puede
causar altos gastos iniciales que algunas compafiias no quieren tomar.

Otro grande reto es unir sistemas nuevos con los que ya existe, lo que puede causar
problemas de compatibilidad y necesitar tiempo extra para su buena implementacion. Por
ultimo, la reingenieria puede crear dudas en el mercado de trabajo, puesto que los cambios en
los procesos pueden llevar a bajar el niUmero de trabajadores o a requerir nuevas habilidades, lo

gue podria perjudicar la moral de trabajadores (Carvajal, 2021).
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CAPITULO I
3. MARCO METODOLOGICO

El estudio se enmarca en un enfoque cuantitativo, con una metodologia aplicada, ya que
busca medir el impacto de un proceso de cambio en la planta de produccion de arroz envejecido.
En concreto, se hace un analisis de costos y beneficios para ver la razon econdémica del cambio
en los métodos de trabajo, asi como un nuevo disefio del espacio para mejorar la colocacion de
los equipos y aumentar la eficiencia.
3.1 TIPO DE ESTUDIO

El tipo de estudio es descriptivo y exploratorio. Se describe el impacto de las nuevas
maquinarias (hornos eléctricos) y el redisefio de los espacios, ademas de realizar una proyeccion
de los beneficios econdmicos. La parte exploratoria esta enfocada en analizar la situacion previa
al redisefio y los efectos después de la implementacién de las nuevas estrategias.
3.2 DISENO DE LA INVESTIGACION

El disefio de la investigacion es no experimental y transversal, debido a que es observado el
proceso del del redisefio pre y post implementacion de los nuevos equipos, sin manipular
directamente los factores en estudio. La recoleccion de datos se realiza en un Unico momento
(alrededor del proceso de cambio), sin la intervencion directa de un grupo control o
experimental.
3.3 ENFOQUE

El enfoque de la investigacion es cuantitativo. A través de la recoleccion de datos especificos
(como costos de inversién, tiempo de secado, y cantidad de sacos producidos), se busca obtener
una medicién objetiva de los impactos econémicos y operativos. La prevision de ganancia el
retorno en inversion y la comparacion entre los hornos a mano y eléctricos son ejemplos de este
método.

3.4 INSTRUMENTO DE RECOLECCION DE DATOS
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Los instrumentos de recoleccion de datos utilizados fueron dos entrevistas:

1. Entrevista al operario de la maquinaria: Se realizaron preguntas a los operarios para
obtener informacién acerca del uso de los hornos (tanto artesanales como eléctricos),
los tiempos de operacion, la eficiencia percibida, y cualquier desafio u observacion
relacionada con el proceso de secado.

2. Entrevista al técnico de procesos: Esta entrevista se centrd en la parte técnica, es decir,
en la operatividad de los nuevos equipos, los beneficios del redisefio del layout, la
planificacion de la integracion de nuevos sistemas, y el impacto esperado en la eficiencia
de la planta. También se consulté sobre el analisis de costos operativos y las
proyecciones de rendimiento.

3.5 DESCRIPCION DE LA APLICACION METODOLOGICA

Para llevar a cabo esta investigacion, se realizaron varias actividades clave:

Se entrevisto al operario de la maquinaria y al técnico de procesos para conocer de primera
mano los detalles operativos, los cambios implementados y la percepcion de los involucrados
sobre los beneficios de la reingenieria. Estas entrevistas sirvieron para complementar la
informacion cuantitativa y proporcionar una vision cualitativa de las mejoras.

A través de un analisis costo-beneficio, se evalu6 la viabilidad de la inversion en los nuevos
hornos eléctricos y la modificacion del layout. Se proyectaron ingresos y beneficios,
comparando las condiciones previas (hornos artesanales) con las mejoras implementadas
(hornos eléctricos).

Se realizaron ajustes fisicos en la planta, como la construccién de bases elevadas para la
maquinaria y la reorganizacion del espacio. Este redisefio se analizé desde la perspectiva de su

impacto en la eficiencia operativa, reduciendo tiempos muertos y mejorando el flujo de trabajo.
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1. Proyeccién Economica: A partir de la informacion obtenida, se hicieron proyecciones
de ingresos y rentabilidad, con un analisis del retorno de inversién (ROI) que mostro

que la recuperacion de la inversion se daria en un periodo de entre 6 a 9 meses.
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CAPITULO IV
4. RESULTADOS Y DISCUSION
4.1 ANALISIS COSTO-BENEFICIO

El andlisis costo-beneficio es un instrumento clave para evaluar la viabilidad econémica de
los cambios implementados a través de la reingenieria de procesos. Se busca identificar los
costos incurridos y los beneficios generados, con el propoésito de evaluar el retorno de la
inversion (ROI) de las acciones emprendidas.

4.1.1 IDENTIFICACION DE COSTOS

La inversion inicial necesaria para implementar la maquinaria de envejecimiento en la planta
asciende a un total de $52,000. Este monto se distribuye en los siguientes componentes:

Costo de maquinaria: $50,000.

Costos de instalacién: $2,000.

Ademas de la inversidn inicial, es importante considerar los costos operativos asociados con
el funcionamiento continuo de la maquinaria. Aunque se anticipa un aumento en los costos de
energia eléctrica debido a su uso constante, no se prevé un aumento significativo en los precios
de la mano de obra, ya que el proceso de envejecimiento no requiere supervision constante.

4.1.2 PROYECCION DE BENEFICIOS
Los beneficios generados por la reingenieria de procesos se reflejan en maltiples aspectos,

desde la mejora de la eficiencia operativa hasta el aumento en la rentabilidad.



17

Figura 1.

Proyeccion de beneficios

Impacto ren la satisfaccion
de los clientes

Rentabilidad Mejoras en la produccién

Nota. Elaboracién propia (2025)

La planta planea realizar 7 rondas de secado cada 15 dias, utilizando 1,050 sacos de arroz
sin envejecer por ronda. De acuerdo con las estimaciones de ingresos adicionales, la venta de
arroz envejecido generard ganancias de entre $7 y $10 por saco de arroz envejecido. Por lo
tanto, los ingresos proyectados para cada ciclo de secado son los siguientes:

. Ingreso minimo por ciclo: 1,050 sacos x $7 = $7,350.
. Ingreso maximo por ciclo: 1,050 sacos x $10 = $10,500.

Este flujo de ingresos se repetira cada 15 dias, lo que se traduce en un potencial de ingresos
mensuales entre $14,700 y $21,000.

4.1.3 ANALISIS DEL RETORNO DE INVERSION
Con base en las proyecciones de ingresos y los costos involucrados, el retorno de la inversion

se espera alcanzar en un plazo de entre 6 y 9 meses. Este plazo depende en gran medida de
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factores operativos como el incremento en los costos de electricidad, entre otros. A
continuacidn, se presentan las cifras aproximadas del retorno de la inversion:

Ingreso mensual minimo: $14,700

Ingreso mensual maximo: $21,000

Inversion inicial: $52,000

Con estos ingresos, el retorno de la inversion se manejaria en el siguiente plazo:

Plazo minimo de retorno: $52,000 / $21,000 = 2.48 meses.

Plazo maximo de retorno: $52,000 / $14,700 = 3.54 meses.

El anélisis muestra que la inversion inicial se recuperaria rapidamente, destacando la
viabilidad econémica del proyecto. Por ende, es considerable que estos plazos pueden variar
debido a factores como el costo variable de la electricidad y la demanda del arroz envejecido.
4.2 REDISENO DEL LAYOUT

El redisefio del layout de la planta fue una de las estrategias clave dentro de la reingenieria
de procesos, orientada a mejorar la distribucion de los espacios y equipos. La reestructuracion
tuvo como objetivo potenciar el flujo de trabajo, incrementar la eficiente operacién y facilitar
la integracion de nuevos equipos, como los hornos de secado de arroz, tanto artesanales como
eléctricos.

4.2.1 OBJETIVOS DEL REDISENO

El principal objetivo al redisefiar el layout fue proporcionar un espacio mas amplio y
adecuado para el manejo de los hornos de envejecimiento, un equipo crucial en el proceso de
envejecimiento del arroz. La reorganizacién permitié mejorar la disposicién de los equipos y
facilitar la operacion diaria, optimizando el flujo laboral y minimizando los tiempos de
desplazamiento dentro de la planta.

Ademas, se busco integrar eficientemente las nuevas maquinarias, como los hornos

eléctricos, que requieren mas espacio y mayor tiempo de secado en comparacion con los hornos
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artesanales. Este ajuste espacial también permitié una mejor circulacion de los operarios y otros
equipos de la planta, mejorando la productividad general.
4.2.2 METODOLOGIA DE REDISENO

El proceso de redisefio del layout incluy6 varias acciones clave:

Construccion de una base elevada para la maquinaria: Se levant6 la maquinaria de secado,
en particular los hornos, a una altura de un metro respecto al suelo. Esto no solo facilité el
acceso y la circulacion, sino que también mejord la ventilacion y eficiencia del proceso de
secado.

Reestructuracion del suelo y paredes: Se realizaron ajustes en las estructuras del suelo y las
paredes para soportar la nueva disposicion de la maquinaria y optimizar la circulacion de los
equipos dentro de la planta. Esta modificacion fue crucial para el adecuado funcionamiento de
los nuevos hornos eléctricos, que requieren mas espacio y una correcta ventilacion.

4.2.3 IMPACTO EN LA EFICIENCIA OPERATIVA

El redisefio del layout ha tenido un impacto en la eficiencia operativa. A continuacion, se
presentan los principales beneficios:

Mejora en los tiempos de operacidon: La reconfiguracion del espacio permitio una circulacion
mas fluida de los operarios y montacargas, reduciendo los tiempos de desplazamiento entre los
equipos y etapas de produccion.

Capacidad de respuesta mejorada: La reubicacion de los hornos y otros equipos
estratégicamente en la planta permitié una respuesta mas rapida a las necesidades operativas,
reduciendo el tiempo entre las diferentes fases de produccion.

Integracidn de los hornos eléctricos: Los hornos eléctricos, que requieren menos tiempo de
secado (36 horas) comparados con los hornos artesanales (72 horas), fueron ubicados de forma
Optima para maximizar su capacidad de produccion mensual, permitiendo un aumento en la

produccién de arroz envejecido. A través de 18 a 20 secadas mensuales, los hornos eléctricos
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pueden producir entre 2,700 y 3,000 sacos de arroz, en comparacion con los 800 a 1,000 sacos
producidos por los hornos artesanales.
4.3 METODOS DE EVALUACION DEL IMPACTO PRODUCTIVO

El impacto de la reingenieria de procesos se evalu6 mediante indicadores de eficiencia y
productividad, con el objetivo de medir la efectividad del redisefio del layout y los cambios
implementados.

4.3.1 MEDICION DE LA EFICIENCIA PRODUCTIVA

La eficiencia productiva se midi6 a través de varias clases de recopilacion de datos, entre ellos
la observacion directa y el monitoreo de los datos operativos. Los principales indicadores

empleados fueron:

Figura 2.

Eficiencia productiva

N\

Tiempo de operacion: Se registraron los tiempos de operacion de los
hornos de secado (tanto artesanales como eléctricos) antes y después
del redisefio del layout.

Nota. (Barriga, Castro, y Salazar, 2024)
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4.3.2 ANALISIS COMPARATIVO DE LA PRODUCTIVIDAD

El analisis comparativo de la productividad se bas6 en la comparacion de los indicadores
antes y después de la reingenieria de procesos:

Antes del redisefio: La planta tenia un rendimiento productivo limitado debido a la
distribucion subdptima de los equipos y la capacidad reducida de los hornos artesanales. La
planta operaba con menos eficiencia en cuanto a tiempos de secado, desplazamiento de
productos y utilizacion del espacio.

Después del redisefio: Tras la reconfiguracion de la planta, la capacidad de produccion
aumentd notablemente. Con la implementacion de hornos eléctricos de mayor capacidad y
menor tiempo de secado, la planta pas6 de una produccion de 800-1,000 sacos con hornos
artesanales a 2,700-3,000 sacos con hornos eléctricos. Ademas, la optimizacion de los flujos de
trabajo y la reubicacion de equipos permitié reducir los tiempos de operacién y mejorar la
productividad general.

4.3.3 INDICADORES DE GESTION
Varios factores contribuyeron a las mejoras en la productividad tras el redisefio del layout:

v" Mejora en la capacidad de la tolva: Se mejor6 el almacenamiento y la capacidad
de la tolva, lo que permitié manejar mayores voliumenes de arroz de manera mas
eficiente.

v" Optimizacion del disefio del layout: La nueva disposicion facilité el trabajo de
los operarios, eliminando cuellos de botella y mejorando la eficiencia general del
proceso de secado y empaque.

v" Adquisiciéon de nuevas herramientas: Se incorporaron nuevas herramientas,
como la pala para el montacargas, que contribuy6 a una mejor manipulacién del arroz

y a una mayor velocidad en los procesos de transporte y almacenamiento.
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Aunque se lograron mejoras significativas, todavia hay areas que necesitan atencién para
continuar con el crecimiento de la planta:
v" Seleccién de maquinarias adicionales: La planta planea incorporar una selectora
de arroz para mejorar la calidad del arroz envejecido, asegurando una mejor
clasificacion y reduccion de desperdicios.
v' Automatizacion del proceso de empaque: Se tiene previsto automatizar el
proceso de empaque con empacadoras automaticas, lo que reducira aun mas los
tiempos de produccion y permitira satisfacer de manera mas eficiente la demanda del
mercado.
4.3.4 PROYECCIONES ECONOMICAS Y DE RENTABILIDAD

Las proyecciones econémicas y de rentabilidad del proyecto de reingenieria en la fabrica de
arroz viejo muestran un efecto positivo tanto en el funcionamiento como en lo financiero. La
ejecucion de la maquinaria de envejecimiento y el redisefio del layout de la planta ha permitido
optimizar de mejor manera el uso de los recursos, mejorando los tiempos de produccion y
bajando los costos operativos. Estas modificaciones no solo aumentan la eficiencia en la
produccion, sino que también ayudan a elevar las ganancias del proceso. La mejora en cémo se
distribuyen los tiempos y buen manejo de los recursos han sido claves para conseguir un
aumento en la capacidad de produccion, lo que, a su vez, ha tenido un impacto directo sobre las
ganancias totales de la planta.

En términos de optimizacion del flujo de trabajo, la reingenieria ha permitido minimizar los
tiempos de secado, mejorar el uso del espacio y reducir los desplazamientos dentro de la planta.
Estas mejoras no solo han subido la produccion de la planta, sino que también han bajado el
uso de la fuerza laboral, minimizando los costos de trabajo. El proceso de secado se ha vuelto
mas efectivo gracias a la incorporacion de hornos eléctricos y a la reconfiguracion del layout,

lo que ha permitido que los ciclos de secado se realicen mas rapido, subiendo la cantidad de
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arroz procesado en poco tiempo. Ademas, con las maquinarias de algunos procesos a reducir el
trabajo manual, mejorando la precision y minimizando los errores operativos.

Sobre la ganancia, la planta ha visto un gran aumento debido a la mejora en la calidad del
arroz viejo y a la optimizacién de los costos de trabajo. Se cree que la ganancia por saco de
arroz viejo ha crecido de $3 a $4 por saco en vez con el arroz sin procesar. Esta subida en las
ganancias viene por la mejora en los procesos de secado, menos pérdidas de producto y el mejor
uso de los recursos. Aunque hay costos iniciales para invertir, que incluyeron comprando
maquinaria 'y cambiando el redisefio del layout, la planta ha tenido un retorno de inversion cerca
de dos afios, lo que da a conocer que el proyecto es rentable.

Para finalizar, las proyecciones a largo tiempo son igualmente positivas. Con la llegada de
mas equipos y el incremento de la capacidad de produccién, se espera que la planta siga
subiendo su ganancia y competencia. También, la gran variedad de productos, como la
produccion de arroz integral y otros derivados, creara nuevas formas de generas ingresos,
mientras el crecimiento exista en mercados regionales e internacionales, esto permitira a la
planta incluirse a nuevos puntos de venta en el mercado. En resumen, las ideas sobre lo
econdmico y lo rentable muestran un futuro positivo para la planta, apoyado por la mejoria de
procesos y buscando mejoras en la calidad del arroz y la eficiencia en la actividad laboral.

4.4 RESULTADOS DEL ANALISIS COSTO-BENEFICIO

4.4.1 ANALISIS COSTO-BENEFICIO

Tabla 1.

Andlisis costo-beneficio

Elemento Horno Artesanal Horno Eléctrico
Costo inicial $26,000 $50,000

Maquinaria $26,000 $50,000




Elemento Horno Artesanal Horno Eléctrico
Costos de instalacion $2,000 $2,000
Duracion de secado 72 horas (3 dias) 36 horas (1 dia 12 horas)

Produccion mensual (sacos) 800 - 1,000 sacos 2,700 - 3,000 sacos
Ganancia por saco $7 - $10 $7 - $10

Ingreso mensual minimo  $5,600 - $10,000 $18,900 - $30,000
Ingreso mensual maximo  $10,000 $30,000

Retorno de inversion 6 - 9 meses 6 - 9 meses
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Nota. Esta tabla resume los resultados del andlisis costo-beneficio, comparando los hornos

artesanales y eléctricos, e incluyendo detalles clave sobre costos, produccion y rentabilidad (El

autor, 2025).

4.4.2 PROYECCION DE INGRESOS ADICIONALES

Se proyecta que los ingresos adicionales derivados de la implementacion de la maquinaria

de secado eléctrica permitiran un retorno de inversion en un plazo de 6 a 9 meses. Con el

incremento en la produccién mensual de sacos de arroz envejecido, se espera que los ingresos

adicionales sean sustanciales en comparacion con los costos iniciales.

Proyeccién de Ingresos por Mes (Horno Eléctrico)

Ingreso minimo mensual (2,700 sacos): 2,700 sacos * $7 = $18,900

Ingreso maximo mensual (3,000 sacos): 3,000 sacos * $10 = $30,000

45 PROYECCIONES ECONOMICAS Y DE RENTABILIDAD

45.1 MEJORASEN LA DISTRIBUCION DE TIEMPOS Y RECURSOS

El redisefio del layout de la planta ha permitido una mejor distribucion de tiempos y recursos,

lo que significa que tendra una mayor eficiencia operativa. A continuacién, se presentan las

proyecciones de tiempo y recursos.
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Tabla 2.

Redisefio del Layout

Duracion de Tiempo de Secado Produccion mensual
Horno

Secado (mes) (sacos)
Horno

72 horas (3 dias) 8 - 10 secadas 800 - 1,000 sacos
Artesanal
Horno Eléctrico 36 horas (1d 12h) 18 - 20 secadas 2,700 - 3,000 sacos
Nota.

45.2 OPTIMIZACION DEL FLUJO DE TRABAJO
El redisefio del layout y la adiccion de nuevas maquinarias ha mejorado el flujo laboral en
la planta. Con la buena colocacion de los hornos, la mejora de los tiempos para el secado y la
menor duracion del transporte, se espera un aumento en la produccion. Las mejoras en el flujo

laboral incluyen:

. Reduccion de tiempos muertos.
. Mejora en la circulacién de los operarios.
. Mayor eficiencia en el manejo de los recursos y equipos.

4.6 ANALISIS COMPARATIVO ENTRE METODOS TRADICIONALES Y
TECNOLOGICOS

4.6.1 EFICIENCIA DEL METODO TRADICIONAL
Los hornos artesanales, aunque Utiles, toman mas tiempo de secado y presentan limites en la
produccién mensual debido a su capacidad. A pesar de ello, estos hornos tienen un menor gasto

operativo, pero no son tan eficientes en comparacion con los hornos eléctricos.
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Eficiencia del Método Tradicional (Horno Artesanal)

Parametro Valor

Duracion de secado 72 horas (3 dias)

NuUmero de hornos 2 hornos

Capacidad por horno 50 sacos por horno

Capacidad total (sacos) 100 sacos (2 hornos x 50 sacos)

NuUmero de secadas mensuales 8 - 10 secadas por mes
Produccion mensual minima 800 sacos (8 secadas x 100 sacos)
Produccion mensual maxima 1,000 sacos (10 secadas x 100 sacos)

Ingreso por saco $7 - $10
Ingreso mensual minimo $5,600 (800 sacos x $7)
Ingreso mensual maximo $10,000 (1,000 sacos x $10)

Nota.

4.6.2 VENTAJAS DEL METODO TECNOLOGICO

El uso de hornos eléctricos presenta varias ventajas, tales como:

Figura 3.

Eficiencia de los hornos

_ L]

- % | Reduccion en el tiempo de secado:

E « 1 Los hornos eléctricos reducen a la
mitad el tiempo de secado en

| —" comparacion con los hornos

v artesanales.

l
- Mayor capacidad de produccion:
38 Loshornos eléctricos permiten una
¢ produccion mucho mayor, con
ﬁ ingresos adicionales sustanciales
| cada mes.

envejecido.

Mayor control sobre el proceso:
Los hornos eléctricos tienen un
control més preciso de la
temperatura y el tiempo de secado, lo
que mejora la calidad del arroz

Nota. Elaboracion propia
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4.6.3 IMPACTO GENERAL EN EL MERCADO
El impacto de la implementacion de hornos eléctricos no solo se ve reflejado en la eficiencia
operativa y la rentabilidad, sino también en la capacidad para solventar el aumento de la
demanda de arroz envejecido en el mercado. A medida que la planta aumente su capacidad de
produccion, seré capaz de captar una mayor cuota de mercado, mejorando su competitividad
frente a otras plantas que ain operan con métodos tradicionales

5. CRONOGRAMA

Tabla 4.

Cronograma para el Redisefio del Layout de la Planta

Duracion Fecha de Fecha de
Fase Actividad

Estimada Inicio Finalizacion
1. Planificacion - Evaluacion del layout

1 semana 01-Feb-2025 07-Feb-2025
Inicial actual

- Definicidn de objetivos
1 semana 01-Feb-2025 07-Feb-2025
del redisefio

- Disefio del nuevo

2.Disefio y

layout y seleccion de 2 semanas  08-Feb-2025 21-Feb-2025
Desarrollo

maquinaria

- Revision de

especificaciones para la 1 semana 08-Feb-2025 14-Feb-2025

maquinaria 'y equipos
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Fase

3.Construccioén

Infraestructura

4.Instalacion

Ajustes

5. Capacitacion

Pruebas

6. Evaluacion

Ajustes Finales

Duracion
Actividad
Estimada
- Construccion de la base
de
elevada para la 2 semanas
maquinaria

- Reestructuracion del
suelo y paredes para2 semanas

soportar el nuevo disefio

- Instalacion de la

y
maquinaria de 1 semana

envejecimiento

Ajustes  a la
distribucion  de  los 1 semana
equipos

- Capacitacion  del

y
personal en el nuevo 1semana

layout y maquinaria

- Pruebas de operacién y
1 semana
ajustes finales

y - Evaluacion del impacto
1 semana
en la eficiencia operativa

- Ajustes finales segun
1 semana
retroalimentacion

Fecha de Fecha

Inicio

22-Feb-2025

22-Feb-2025

08-Mar-2025

08-Mar-2025

15-Mar-2025

15-Mar-2025

22-Mar-2025

22-Mar-2025

Finalizacion

07-Mar-2025

07-Mar-2025

14-Mar-2025

14-Mar-2025

21-Mar-2025

21-Mar-2025

28-Mar-2025

28-Mar-2025

de
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Duracion Fecha de Fecha de

Fase Actividad
Estimada Inicio Finalizacion

-Implementacion
7. Implementacion

completa y arranque de 1 semana 29-Mar-2025 04-Abr-2025
Final

operaciones

Este cronograma establece las fases clave del redisefio del layout, con un enfoque en la
planificacion, desarrollo, construccion y arranque de las nuevas instalaciones. La duracién
total estimada para este proceso es de aproximadamente 2 meses (de febrero a abril de 2025).
Este cronograma puede ajustarse segun las condiciones del proyecto y los recursos disponibles.
6. PRESUPUESTO DE LA REINGENIERIA DE PROCESOS
6.1 COSTOS DIRECTOS

Los costos directos son aquellos gastos que pueden asociarse de manera directa y especifica
a la produccion de un bien o la prestacion de un servicio. Estos costos incluyen, por ejemplo,
los materiales directos, la mano de obra directa y otros gastos que son identificables y
atribuibles a la unidad de produccion sin necesidad de distribucién o asignacion adicional
(Barriga, Castro, y Salazar, 2024).

6.2 COSTOS INDIRECTOS

Los costos indirectos son aquellos gastos que no pueden ser asignados a un producto, proceso
0 proyecto en especifico, pero que son necesarios para el modo de operar en la planta. Estos
gastos alteran indirectamente la produccion y deben ser tomado en cuenta para conseguir una
vista completa de la inversion en el redisefio del layout y los quipos con mayor tiempo de uso.

A continuacion, se detallan los principales costos indirectos asociados con el redisefio:
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Tabla 5.

Presentacion de costos

Monto
Costo Indirecto Descripcion

Estimado

Incremento en el consumo de electricidad debido a la
Costos de energia $5,000
operacion de nuevos equipos y maquinas.

Gastos de mantenimiento periddico para asegurar el
Costos de

buen funcionamiento de las nuevas instalaciones y $2,000
mantenimiento

maquinaria.

Implementacion de medidas adicionales de seguridad,
Costos de seguridad  como sistemas de proteccién para la maquinaria y los $1,500

operarios.

Gastos asociados con la gestion y supervision del
Costos administrativos proceso de redisefio, incluyendo la planificacion, $3,000

coordinacion y control.

Gastos asociados con la formacién del personal sobre el
Costos de capacitacion $2,000
nuevo layout, maquinaria y procesos operativos.

Aumento en las primas de seguro debido a la inclusidn
Costos de seguros $1,200
de nuevos equipos y posibles riesgos asociados.

Gastos asociados con el transporte de maquinaria,
Costos de transporte $1,000
materiales y equipos a la planta.
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Monto
Costo Indirecto Descripcion

Estimado

Gastos no previstos durante la ejecucion del proyecto.
Costos imprevistos Este monto se asigna para cubrir cualquier costo $2,000

adicional inesperado.

Total, estimado de Suma de todos los costos indirectos necesarios para

$17,700
costos indirectos el redisefio de la planta.

Nota. Elaboracion Propia

6.3 PRESUPUESTO TOTAL ESTIMADO

El presupuesto total estimado para el redisefio del layout de la planta incluye tanto los costos
directos (como la compra de maquinaria, construcciéon de infraestructura, instalacion, etc.)
como los costos indirectos detallados anteriormente. A continuacion, se muestra el desglose

del presupuesto total:

Tabla 6.

Presupuesto total estimado

Categoria Costo Estimado
Costos Directos $52,000 (compra de maquinaria, instalacion, etc.)
Costos Indirectos $17,700 (gastos indirectos relacionados con el proyecto)

Total, Presupuesto Estimado $69,700

Nota. Elaboracién Propia
Este presupuesto tiene en cuenta todas las etapas del redisefio de la planta, desde la
planificacion hasta la implementacion final, e incluye tanto los gastos directos como los

indirectos para verificar que el proyecto culmine dentro del plazo y presupuesto estimado.
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7. CONCLUSIONES

El estudio de los procesos que se realizan ahora la planta elaboradora de arroz viejo ha
permitido analizar ciertas areas de ineficiencia y pérdida, sobre todo en el proceso de secado.
Los hornos artesanales, que tardan 72 horas en secar, causaban grandes retrasos significativos
aumentando el tiempo de inactividad, lo cual afectaba en la producciéon y en la competencia.
El uso de hornos eléctricos, permitid que el tiempo de secado sea mas rapido, demostrando ser
una solucidn clave para mejorar la eficiencia operativa.

Recolectar datos cualitativos por medio de charlas con trabajadores y jefes de planta ha sido
clave para entender los problemas dentro de la empresa y generar soluciones eficientes. Los
trabajadores sefialaron la necesidad de un flujo de trabajo mas agil y una mejor organizacion
del espacio. Las ideas recogidas durante estas charlas fueron claves para el disefio de la
propuesta de reingenieria de procesos, enfocada en optimizar los recursos y aumentar la
productividad.

La idea de cambiar procesos, hecha después de los estudios, ha logrado aumentar la
produccion de la planta. Al redisefiar el lugar de trabajo se ha mejorado el flujo del trabajo,
reduciendo los tiempos sin actividad y mejorando el uso del espacio. La adicion de maquinas
mas grandes y el uso de nuevos métodos para secar también han dejado subir la
produccion, mejorando los tiempos a responder y la competencia con la demanda del mercado.

Las mejoras hechas han ayudado a aumentar la competencia de la planta, dejando crear
productos de mayor calidad en menos tiempo. La planta ahora tiene un sistema de trabajo méas
eficiente que sirve al ahorro de recursos y el aumento en produccion. Sin embargo, es crucial
el monitoreo continuo del procesos y desarrollar cambios cuando sea necesario para que los
beneficios obtenidos se conserven a largo plazo y sigan ayudando al crecimiento y

sostenibilidad de la planta.
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8. RECOMENDACIONES

Se recomienda establecer un sistema de mantenimiento preventivo para los hornos eléctricos
y otros equipos clave en la planta. Esto ayudara a reducir el riesgo de fallos inesperados y
garantizard que los equipos operen con méxima eficiencia durante toda su vida util, lo que
reducird los costos operativos a largo plazo y mejorara la continuidad de la produccion.

Dado la suma de nuevas técnicas y formas de labor, es clave dar ensefianza continua a los
trabajadores para que se ajusten a los nuevas procesos mejor. Poner dinero en la formacién del
personal no solo subird la productividad, sino que también hara un clima de trabajo mas
colaborativo y proactivo.

Es bueno hacer un chequeo regular de los resultados para ver el efecto de las mejoras. Esto
incluye medir lo bien que se hace en secado, cuanta produccion hay y qué costos hay. Los datos
que se recogen deben usarse para hacer cambios en los procesos, asegurando que la planta siga
mejorando siempre.

Aunque el uso de hornos eléctricos ha mostrado ser (til, se sugiere mirar nuevas técnicas de
secado. como el secado por aire rapido o sistemas automaticos mas modernos. Estas técnicas
podrian hacer mejor la eficiencia del trabajo bajar gastos y poner la planta como lider en

novedades en el mercado de arroz envejecido.
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10. ANEXOS

10.1 PLANOS Y DISENOS DEL LAYOUT
Figura 4.

Plano de la Piladora

Nota. Elaboracién Propia
Figura 5.

Plano de la Piladora (frontal)
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Nota. Elaboracién Propia
Figura 6.

Maquina de Envejecimiento de Arroz

Nota. Elaboracion Propia

10.2 ENTREVISTAS REALIZADAS

Desgravacion de entrevista realizada al encargado operador de la maquinaria

implementada

Entrevista: Evaluacion de la Reingenieria de Procesos en la Planta de Arroz Envejecido
Descripcion: Esta entrevista tiene como objetivo obtener informacion detallada del
encargado del manejo de la maquinaria y los procesos de envejecimiento del arroz en la
planta. Su propdsito es evaluar el impacto de la reingenieria de procesos en diversas areas
de la planta, proporcionando una visién integral de los cambios implementados y sus efectos
sobre la eficiencia, la productividad, la rentabilidad y otros aspectos clave de la operacion.
1. ¢Cuales fueron los costos iniciales asociados a la implementacion de la reingenieria

de procesos?
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Los costos iniciales fueron significativos, ya que se tratd de una reestructuracion completa
para integrar nuevas maquinarias y mejorar los procesos operativos. Se construyé un galpon
para albergar los nuevos equipos, lo que implico gastos en la construccion de una base
elevada para la maquinaria y el sistema de elevador, bandas y tolva, ademas de la
adecuacion del terreno. El cableado necesario para la instalacion del horno también fue un
gasto importante. Estos cambios permitieron optimizar el flujo de trabajo y garantizar la
correcta integracion de la maquinaria de envejecimiento en la planta, facilitando asi el
proceso de secado del arroz y aumentando la capacidad de produccion.

2. ¢ Qué costos operativos adicionales se han generado tras la reingenieria?

Después de la implementacion de la reingenieria, los costos operativos adicionales han
estado principalmente relacionados con la ampliacion de la tolva, que tuvo que ser
agrandada para aumentar su capacidad a 2,000 sacos de arroz. Esto tuvo un costo adicional
de $2,000. Ademas, se adquirié una pala nueva para el montacargas, lo que permitio evitar
la contaminacién del arroz con impurezas durante el proceso de transporte y
almacenamiento. Este cambio fue necesario para garantizar la calidad del arroz envejecido
y optimizar las operaciones logisticas dentro de la planta.

3. ¢ Qué mejoras en la produccion se han observado después de la reingenieria?

Las mejoras mas notables en la produccion después de la reingenieria incluyen la
minimizacién de la mano de obra en los procesos de secado y empaquetado. La
automatizacion y los nuevos procesos introdujeron ahorros de tiempo significativos, lo que
permitio eficientizar el uso de los recursos humanos y potenciar la eficiencia operativa
general. La capacidad de produccién aument6, ya que la planta ahora puede procesar mas
arroz envejecido en menos tiempo, lo que a su vez ha reducido los costos operativos
asociados con la mano de obra.

4. ;Como ha impactado la reingenieria en la satisfaccion de los clientes?
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La satisfaccion de los clientes ha mejorado significativamente, sobre todo debido a la
mejora en la calidad del arroz envejecido y la mayor capacidad de produccion. La
implementacion de los hornos eléctricos y el redisefio del proceso de secado han permitido
obtener un arroz con caracteristicas de coccion mas consistentes y de mejor calidad. Aunque
la mejora de la torva (tinel de secado) ha sido mas notoria a nivel interno en la planta, los
clientes se han percatado de la diferencia en la calidad del arroz, lo que aumentd
considerablemente en las ventas.

5. ¢ En cuénto tiempo se ha recuperado o se espera recuperar la inversion realizada en
la reingenieria?

Segln las proyecciones iniciales, se espera que la inversion se recupere en
aproximadamente un afio y medio. Este tiempo de recuperacion se ha mantenido en linea
con las expectativas, ya que el incremento de la produccion y la mejora en la eficiencia
operativa han generado mayores ingresos. Ademas, los ahorros en costos operativos y la
reduccion de tiempos de produccién han contribuido significativamente a acelerar la
recuperacion de la inversion.

6. ¢ Qué incremento en la rentabilidad ha experimentado la planta tras la reingenieria?
La rentabilidad de la planta ha aumentado un 30% desde la implementacién de la
reingenieria. Este incremento se ha debido principalmente a la mejora en la capacidad de
produccién, la optimizacion de recursos y el aumento en las ventas del nuevo arroz
envejecido. La planta ha logrado mantener una produccion constante y de alta calidad, lo
gue ha sido clave para atraer a mas clientes y expandir su mercado.

7. ¢Cual era el principal objetivo al redisefar el layout de la planta?

El principal objetivo al redisefiar el layout fue proporcionar un espacio mas amplio y
eficiente para el manejo de la maquinaria de envejecimiento del arroz. Esto fue necesario

para mejorar la distribucion de los equipos y garantizar que las maquinas pudieran operar
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sin interferencias, optimizando asi el flujo de trabajo en toda la planta. La reestructuracion
también permitié mejorar la circulacion dentro de la planta, reduciendo el tiempo de traslado
del arroz y mejorando el proceso operativo.

8. ¢ Qué pasos se siguieron para llevar a cabo el redisefio del layout?

Para llevar a cabo el redisefio, primero se construy6 una base elevada de un metro de altura
para la maquinaria, lo que permitio facilitar el manejo y la integracion del sistema de secado
de arroz. Se renovaron las paredes y el suelo de la planta para soportar las nuevas estructuras
y maquinarias, asegurando que el ambiente de trabajo fuera adecuado para el nuevo flujo
de produccion. Este proceso también incluyé la reubicacion de equipos y la creacion de
zonas especificas para cada actividad de la planta, lo que optimizé el uso del espacio
disponible.

9. ¢Cémo ha mejorado la eficiencia operativa después del redisefio del layout?

El redisefio del layout ha mejorado considerablemente la eficiencia operativa al reducir el
tiempo de desplazamiento de los montacargas. Al crear un flujo de trabajo mas organizado
y directo entre las etapas de produccion, se han minimizado los tiempos muertos y mejorado
el nivel de respuesta ante las demandas de produccion. Este cambio ha facilitado la
operativa diaria y ha permitido una mayor capacidad de produccion sin necesidad de
aumentar significativamente los recursos.

10. ¢Qué indicadores se utilizan para medir la eficiencia productiva tras la
reingenieria?

Los principales indicadores utilizados para medir la eficiencia productiva incluyen el
tiempo de operacién, el consumo de recursos y la tasa de produccion. Ademas, la
experiencia directa del personal y la observacion de los cambios en los tiempos de ciclo
también son indicadores clave. Estos factores permiten evaluar de manera continua el

rendimiento de los procesos y realizar ajustes cuando sea necesario.
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11. ¢ Qué cambios especificos en estos indicadores se han observado?

Se ha observado la reduccion significativa en el tiempo de operacion, lo que aumento la
capacidad de produccién. También ha habido un ahorro en el consumo de recursos, ya que
el proceso de secado ahora es més eficiente, y la tasa de produccion ha aumentado
considerablemente debido a la reduccién de los tiempos muertos y la optimizacion de la
maquinaria.

12. ;Cémo se compara la productividad actual con la de antes de la reingenieria?

La productividad actual es notablemente més alta que antes de la reingenieria. La planta
ahora tiene una mayor capacidad de entrada y salida de arroz, y los tiempos de secado se
han reducido considerablemente, lo que ha permitido aumentar la produccién sin necesidad
de aumentar significativamente la fuerza laboral o los costos operativos.

13. ¢Qué factores han contribuido maés significativamente a las mejoras en
productividad?

Los factores més significativos han sido la mejora en el disefio del layout, que optimizé el
flujo de trabajo, y la implementacion de nuevos hornos eléctricos, que redujeron el tiempo
de secado y aumentaron la capacidad de produccion. Ademas, la mejora en la calidad de la
maquinaria y la capacitacion del personar también han sido cruciales para mejorar la
eficiencia.

14. ¢ Existen areas que aun requieren mejoras después de la reingenieria?

A pesar de los avances, hay areas que aun requieren atencion. Es necesario incorporar una
selectora para mejorar la calidad del arroz envejecido. Esta maquinaria adicional permitira
asegurar que solo el arroz de mejor calidad pase al proceso de envejecimiento, lo que elevara
los estandares de la planta.

15. ¢ Qué planes futuros se tienen para continuar mejorando la productividad de la

planta?
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A futuro, la planta planea integrar mas maquinaria de envejecimiento, como empacadoras
automaticas, lo que permitira mejorar los tiempos de produccién y satisfacer la creciente
demanda del mercado. También se espera implementar una selectora para mejorar la calidad
del arroz envejecido e incrementar la competitividad de la planta en el mercado.
Desgravacion de entrevista realizada al técnico encargado del proceso de envejecimiento
de arroz
Preguntas Técnicas y Operativas:
1. ¢ Qué factores técnicos fueron determinantes en la implementacion de su
maquinaria de envejecimiento?
El factor clave para implementar la maquinaria de envejecimiento fue el crecimiento del
mercado del arroz envejecido, que estaba experimentando una alta demanda. Si los
consumidores estes aptos para pagar por un producto de calidad superior, combinado con la
oportunidad de aprovechar ese momento de crecimiento, permitio a la empresa invertir en
maquinarias de Ultima tecnologia satisfaciendo las necesidades del mercado. La réapida
adopcidn de la maquinaria también fue facilitada por la tendencia creciente hacia el envejecido
del arroz como un valor agregado.
2. ¢Coémo manejaron el redisefio del layout para optimizar la operacion de la
maquinaria?
El redisefio del layout se planifico teniendo en cuenta la disposicion de los equipos y las
necesidades operativas. Se identifico un galpon libre que tenia la planta y se aprovecharon los
espacios disponibles. Los ajustes en el layout permitieron la integracion de las nuevas
maquinarias sin afectar el flujo de trabajo ya existente. Se optimizo la ubicacién de la
maquinaria para facilitar el transporte del arroz y optimizar el uso del espacio en la planta,
minimizando el tiempo de desplazamiento y mejorando la eficiencia en general.

3. ¢ Cuanto tiempo tomo la instalacién y puesta en marcha de la maquinaria?
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La instalacion de la maquinaria fue relativamente rapida, con un tiempo de 8 dias, aunque
algunos ajustes adicionales fueron necesarios, como la instalacion de la tolva y otras piezas.
Este tiempo fue suficiente para garantizar que las maquinarias estuvieran operativas y listas
para la produccién. Sin embargo, el arranque del sistema de secado y los ajustes finales para
garantizar la calidad del arroz envejecido fueron procesos que tomaron algo méas de tiempo,
pues requerian pruebas para afinar el rendimiento de las méaquinas.

4. ¢Qué estdndares de calidad utilizan para garantizar un producto

competitivo en el mercado del arroz envejecido?
Los estandares clave para garantizar un producto competitivo son principalmente la calidad del
secado y el color del arroz envejecido. La empresa ha trabajado para asegurar que el arroz tenga
la textura, sabor y aspecto correcto para cumplir con las expectativas del consumidor y evitar
quejas. Estos aspectos son fundamentales para asegurar que el producto final se mantenga
competitivo en un mercado, en donde, su calidad es un factor clave y diferenciador en la
industria.

5. ¢Qué retos enfrentaron durante la fase inicial de implementacion

tecnoldgica?
Uno de los mayores retos al comenzar con la maquinaria fue adaptar el proceso de secado a las
nuevas maquinas, ya que la velocidad de las mismas obligaba a ajustar constantemente los
parametros de secado segun las condiciones del arroz. A veces, la humedad del arroz variaba,
lo que dificultaba alcanzar el nivel éptimo de secado. Fue necesario realizar pruebas continuas
en la olla arrocera, observando cada tanda de secado para asegurar que la calidad del producto

cumpliera con los estandares deseados.

Preguntas Econémicas y Financieras:
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1. ¢Cual fue la inversion inicial para implementar la maquinaria y cuanto

tiempo tomo recuperar esa inversion?
La inversion inicial fue significativa, con gastos de alrededor de $10,000 para la instalacién de
cableado y la tolva, ademas de $10,000 adicionales para la construccion del galpon necesario
para albergar la maquinaria. La inversion total alcanzo los $50,000, y se estimd que la
recuperacion de la inversion se realizd en un plazo de 2 afos, lo que fue considerado
satisfactorio, ya que la eficiencia operativa mejoré considerablemente.

2. ¢Qué incrementos en costos operativos (energia, mantenimiento, etc.) se

observaron tras la instalacion?
Tras la instalacion de la maquinaria, se observé un incremento en el consumo de energia debido
al uso intensivo de electricidad para operar los hornos y las maquinas. En particular, la
resistencia de los hornos, que debe ser reemplazada de vez en cuando, genera un costo adicional
de entre $100 y $80 al mes. EI consumo eléctrico también aumentd, con un costo aproximado
de $0.50 por saco de arroz, lo que representa un gasto mensual adicional de unos $900. Ademas,
hubo un costo extra asociado al mantenimiento y llenado de la maquinaria.

3. ¢ Coémo varia la rentabilidad del arroz envejecido en comparacion con el

arroz sin procesar?
La rentabilidad del arroz envejecido es considerablemente mayor. La ganancia liquida por saco
de arroz envejecido varia entre $3 y $4, en comparacion con el arroz sin procesar, que tiene una
rentabilidad menor. Esta diferencia en rentabilidad es uno de los principales atractivos de
invertir en la tecnologia de envejecimiento, ya que ofrece un valor agregado al producto y
permite a la empresa obtener mayores margenes de beneficio.

4. ¢Han identificado estacionalidades en los precios del arroz envejecido que

impacten significativamente los margenes de ganancia?
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Si, se ha identificado que la produccion y los precios del arroz envejecido son estacionales.
Durante los meses de época humeda (enero, febrero y marzo), el arroz envejecido tiene una
calidad inferior debido a la humedad y las condiciones climéticas, lo que aumenta las horas de
secado y genera mayores costos operativos. En cambio, durante los meses de época seca (junio,
julio, agosto, y septiembre), el arroz envejece mejor debido a las condiciones secas, y el tiempo
de secado se reduce, lo que minimizan los costos y mejora la calidad del producto.

5. ¢Qué estrategias han utilizado para minimizar costos y maximizar

utilidades en el mercado del arroz envejecido?
La clave para minimizar costos y maximizar utilidades ha sido el control eficiente del proceso
de secado y la compra de arroz en céscara de buena calidad. Ademas, la empresa ha tomado
medidas para evitar la compra de arroz amarillo o de baja calidad, lo que podria impactar
negativamente en el proceso de envejecimiento y en la calidad del producto final. Utilizar arroz
de alta calidad desde el inicio permite mejorar el producto y reducir pérdidas durante la

produccion.

Preguntas de Mercado y Comercializacion:

1. ¢ Como posicionaron su producto en el mercado del arroz envejecido?
El posicionamiento del arroz envejecido se logr6 mediante una estrategia de precios
competitivos, ofreciendo un precio mas bajo que el de otros competidores. Se ofrecid un
descuento de $1 por saco a los distribuidores, lo que incentivo a los minoristas a comprar y
distribuir el producto. Ademas, se ha trabajado en la diferenciacién del producto, resaltando la
calidad y el proceso de envejecimiento controlado.

2. ¢Qué segmentos de mercado (locales, regionales o internacionales) han

mostrado mayor interés en su producto?
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El mercado mas fuerte para el arroz envejecido ha sido el de los restaurantes, especialmente en
zonas costeras y urbanas como Guayaquil, donde se valora mas este tipo de arroz. Sin embargo,
el producto ain no ha logrado asentarse en la sierra, lo que representa un desafio en términos
de expansion regional. La empresa sigue trabajando en la penetracion de nuevos mercados,
especialmente en areas con alta demanda de arroz envejecido.
3. ¢ Qué estrategias de marketing y branding resultaron mas efectivas para
diferenciar su arroz envejecido de otros competidores?
La calidad del producto ha sido el principal diferenciador frente a la competencia. Sin embargo,
estan considerando un redisefio del empaque para hacerlo méas atractivo. Aunque esta mejora
podria aumentar los costos en alrededor de $0.05 a $0.10 por saco, se espera que la percepcion
de calidad y la atractividad del empaque ayuden a mejorar las ventas. La atencion al detalle en
el secado y el color del arroz también ha sido un factor clave en su posicionamiento.
4. ¢Coémo manejan la relacién con sus clientes mayoristas, franquicias o
distribuidores clave?
La relacion con los clientes mayoristas y distribuidores clave se maneja mediante precios
competitivos y condiciones de crédito favorables. Se ofrece un descuento de $1 por saco y se
otorgan créditos de hasta $20,000, lo que incentiva a los distribuidores a hacer compras méas
grandes y a mantener una relacién comercial constante.
5. ¢Qué canales de distribucion han sido los mas efectivos para el arroz
envejecido?
El canal méas fuerte de distribucion ha sido a través de distribuidores independientes, quienes
se encargan de realizar los pedidos y distribuir el producto. EI modelo de venta directa a
domicilio no ha sido tan efectivo, ya que la empresa ha encontrado mas éxito trabajando con

intermediarios que tienen una red establecida de clientes.
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