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RESUMEN

La investigacion tiene como objetivo principal estandarizar el proceso de produccién de
balanceado en la linea de peletizado, un proceso que transforma materiales en pellets o granulos.
Esta estandarizacion tiene como finalidad controlar los procesos internos y reducir los errores
existentes, asi como minimizar las mermas y optimizar los recursos. Para lograrlo, se llevé a cabo
un exhaustivo andlisis mediante observacién directa, registrando los tiempos de cada etapa del
proceso y estableciendo el tiempo estandar para cada una. Ademas, se desarrollé un completo
manual de procedimientos y registros para la linea, que actia como una guia detallada para las
diversas operaciones, asegurando la consistencia y eficiencia en cada paso de la produccion. Esta
estandarizacion no solo busca mejorar la eficiencia operativa y la calidad del balanceado, sino
también aumentar la productividad y reducir los costos asociados a la produccion y los desperdicios.
Adicionalmente, la implementacion de estos procedimientos permitird una mejor gestion de los
recursos y una mayor sostenibilidad en el largo plazo, contribuyendo a un proceso de produccién

mas rentable y respetuoso con el medio ambiente.

La manufactura de balanceada vista a través del prisma de lean manufacturing, no solo se presenta
como un camino para la mejora continua y la optimizacion de recursos, sino también como una
estrategia integral para mantener la competitividad y sostenibilidad en el mercado global. La
implementacion de esta filosofia permite a las empresas alcanzar niveles superiores de eficiencia

operativa, satisfaccion del cliente y rentabilidad, asegurando su éxito a largo plazo.

Palabras claves: Estandarizacidn, pelletizado, optimizacién, lean manufacturing, productividad
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ABSTRACT

The main objective of the research is to standardize the feed production process in the
pelleting line, a process that transforms materials into pellets or granules. This standardization aims
to control internal processes and reduce existing errors, as well as minimize waste and optimize
resources. To achieve this, an exhaustive analysis was carried out through direct observation,
recording the times of each stage of the process and establishing the standard time for each one. In
addition, a complete manual of procedures and records for the line was developed, which acts as a
detailed guide for the various operations, ensuring consistency and efficiency in each step of
production. This standardization not only seeks to improve operational efficiency and feed quality,
but also to increase productivity and reduce costs associated with production and waste.
Additionally, the implementation of these procedures will allow better management of resources
and greater sustainability in the long term, contributing to a more profitable and environmentally

friendly production process.

Key Words: Standardization, pelletizing, optimization, lean manufacturing, productivity
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INTRODUCCION

En el sector de la produccion de balanceado para camaron, una de las principales dificultades para
la mejora de los procesos y la resolucion de problemas radica en la ausencia de medidas y
estandares de desempefio a nivel de proceso. Aunque muchas empresas cuentan con Indicadores
Clave de Rendimiento (KPI, por sus siglas en inglés), estos suelen centrarse en resultados
operativos finales, sin proporcionar una vision clara sobre la eficiencia y fluidez del proceso
productivo en su conjunto. Esta situacion dificulta la identificacion temprana de problemas y la
aplicacion de mejoras oportunas que optimicen el desempefio de la produccion, afectando
directamente la competitividad y sostenibilidad de las empresas en el mercado.

A diferencia de las empresas multinacionales lideres en la industria, donde se implementan
sistemas de evaluacion rigurosos y estandares de trabajo bien definidos, muchas empresas de menor
escala no cuentan con procedimientos estandarizados. En estas organizaciones, la ausencia de
estandares impide la medicion objetiva del desempefio y, por lo tanto, la implementacion de
estrategias de mejora continua. Como resultado, cualquier intento de optimizacién se ve limitado
por la falta de referencia sobre el estado ideal del proceso y el impacto real de los cambios
realizados. Sin datos precisos y analisis detallados, la toma de decisiones se vuelve subjetiva, lo
que puede generar ineficiencias operativas y pérdidas econémicas significativas.

Este problema se ve reflejado en la incapacidad de muchas empresas para alcanzar niveles de
produccion predecibles y eficientes. Sin una estructura de evaluacion clara, los colaboradores
carecen de herramientas para medir su desempefio y para identificar las areas criticas que requieren
atencion. La ausencia de estandares adecuados también impide la implementacion de planes de
accion correctivos y preventivos, lo que dificulta la mejora sostenida en el tiempo. En
consecuencia, la mejora del rendimiento se convierte en un proceso desorganizado y de resultados
inciertos, limitando la capacidad de crecimiento y desarrollo del sector.

En este contexto, la presente investigacion tiene como objetivo principal la estandarizacion del
proceso de elaboracion de balanceado para camardon mediante la creacion de matrices de evaluacion
de indicadores de rendimiento. A través de la descripcion detallada del proceso productivo, la
evaluacion del rendimiento y el disefio de una matriz estandar de trabajo, se busca proporcionar
una metodologia estructurada que permita a las empresas del sector mejorar la eficiencia de sus
operaciones y garantizar un control preciso sobre la calidad del producto final. La implementacién
de estos estandares contribuira a reducir variabilidades en la produccion, optimizar el uso de
recursos Y fortalecer la toma de decisiones basada en datos confiables, impulsando asi la mejora
continua y la competitividad del sector a largo plazo.



CAPITULO |

1.PROBLEMATICA

1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
Una de las mayores barreras para la resolucion de problemas en muchas empresas de
BALANCEADO DE CAMARON es que, por lo general, existen pocas medidas y estdndares de
desempefio a nivel de proceso. En la mayoria de las empresas existen los KPI (indicadores clave
de rendimiento), pero generalmente son resultados operativos o medidas de final de proceso.
También son “indicadores rezagados” porque revelan el resultado del trabajo realizado, pero no la

fluidez y la eficiencia con la que fluye el trabajo en el proceso, a menos que no puedan lograr los

KPI de salida. (M.C.Lazaro & M.C. Aide )

Sin los procesos o estandares de trabajo, quienes completan el proceso no tienen la forma de evaluar
coémo se estdn desempefiando o donde enfocarse en la resolucion de problemas cuando existen

problemas en los resultados de salida.

En las principales empresas multinacionales dedicadas a la produccion, donde se llevan a cabo
evaluaciones y surgi6 el proceso A3, la situacion es considerablemente distinta. Estas compafiias
suelen decir: "Si no hay estandar, no hay problema", y en su caso, esto tiene sentido. Siempre que
sea necesario medir el desempefio para gestionarlo o mejorarlo, cuentan con estandares que definen

coémo deberian desarrollarse los procesos.

Estas organizaciones establecen métricas de rendimiento que comienzan a nivel operativo
individual e incluyen procedimientos y procesos claramente definidos. Ademas, implementan un
sistema de monitoreo basado en estos estandares, que se organiza de manera estructurada desde los
equipos de trabajo hasta niveles superiores, como grupos, areas, departamentos y la empresa en su
totalidad. Un ejemplo de ello en el &mbito de la manufactura es el uso de paneles digitales, los
cuales muestran en tiempo real la cantidad de unidades producidas en comparacién con el plan

establecido para cada turno.

Para las empresas que estan bien estructuradas los estandares no representan un problema, ya que
estas cuentan con sus propios criterios de desempefio y metodologias de trabajo o los estableceran

cuando sea necesario. Sin embargo, para muchas otras empresas, esto si supone un desafio



significativo. Sin un estandar definido, resulta imposible identificar qué mejoras implementar para
optimizar el rendimiento o evaluar el impacto de los cambios realizados. No se puede perfeccionar
lo que esta sumido en el caos. Se pueden hacer modificaciones, pero en un entorno desordenado e
inestable, ,como se puede determinar si se avanza en la direccién correcta? ;Como saber si

realmente se esta generando un impacto positivo en medio de la incertidumbre?

El principio esencial del pensamiento Lean y la mejora continua se basa en un enfoque estructurado
para lograr avances sostenibles en cualquier proceso. Antes de pensar en mejoras significativas, es
fundamental comenzar por estabilizar la situacion tanto como sea posible, reduciendo la
variabilidad y eliminando el caos que impide una gestion eficiente. Una vez alcanzada cierta
estabilidad, el siguiente paso es establecer estandares claros y consistentes que sirvan como
referencia para el trabajo y permitan medir el desempefio de manera objetiva. Solo cuando se cuenta
con una base sélida y estandarizada, se puede avanzar hacia la optimizacion y el perfeccionamiento
continuo, identificando oportunidades de mejora, implementando ajustes estratégicos y asegurando

gue cada cambio genere un impacto positivo y duradero en la organizacion o el sistema en cuestion.

1.2 JUSTIFICACION
La empresa de balanceado al momento no cuenta con procesos de estandarizacion, por
lo que no se hace posible una evaluacién apropiada que permita optimizar los procesos. Una
mejora en una situacion inestable es como una gota en el océano. Hace un chapoteo, pero
desaparece muy rapidamente. El principio fundamental de estandarizar para tener una
velocidad de produccidn exacta, la mejora continua y la mejora del rendimiento, es estabilizar
lo mejor que pueda primero, estandarizar tanto como sea posible y luego trabajar para mejorar,

en este sentido nuestra justificacion para la ejecucién del presente proyecto técnico.

1.3 OBJETIVOS

General

e Proponer una estandarizacion del proceso de elaboracion de balanceado mediante la elaboracion

de matrices para evaluar los indicadores de rendimiento.



Especificos

e Describir el proceso productivo de elaboracién de balanceado mediante flujogramas para
reconocer las etapas de la elaboracion del pellet.

e Evaluar el rendimiento del proceso mediante observacion en la unidad de analisis para identificar
las oportunidades de mejoramiento.

o Disefar la matriz estandar de trabajo del proceso de pelletizado mediante formatos para que sean

aplicados en la empresa.



CAPITULO 11

2.MARCO TEORICO

El estudio de tiempos juega un papel importante en la productividad de cualquier empresa
de produccion de balanceados. Con éste proceso se pueden determinar los estandares de tiempo
para la planeacion, calcular costos, programar, evaluar la productividad, establecer planes de pago,
entre algunas otras actividades por lo que, cualquier empresa que busque un alto nivel competitivo
debe concentrar su atencion en las técnicas de estudio de tiempos, y tener la capacidad de

seleccionar la técnica adecuada para analizar la actividad seleccionada.

La produccion acuicola mundial se encuentra en desarrollo constante desde las ultimas décadas. El
consumo de mariscos se ha incrementado a una tasa anual promedio de 3.2%, superando a la tasa
de crecimiento poblacional 1.6% (Barreno Coba & Martinez Montalvo). El camarén es el producto
marino mas importante a nivel global, en el 2012 represento el 15% del valor total de las especies
alimenticias marinas comercializadas mundialmente. En el 2018, debido a problemas con
enfermedades como el sindrome de mortalidad temprana, la produccion se someti6 drasticamente
en los sectores de Asia y América Latina. Este fendmeno engrandecié considerablemente los
precios del producto en todo el mundo y afecté a mercados habituales como Europa, Japon y

Estados Unidos. (Lucio Garcia & Cruz Orrala )

El proceso de elaboracion de alimentos balanceados no es la industria mas exdtica que existe en el
mundo, pero posee una funcion muy necesaria que esta relacionada con la cadena alimenticia. El
proceso de preparacion de alimentos balanceados para animales tiene una serie de tareas complejas
lo cual puede resultar un entendimiento pobre de la actividad para personas que no son

experimentadas. (Cuellar L. & Carlos J.)

El conocimiento de la transformacién de muchos ingredientes con caracteristicas fisicas y
guimicas tan variadas, son necesarias para garantizar el muy buen desempefio del alimento a nivel
de granjas animales. Esto solicita de un conocimiento y disciplina en el proceso para asegurar y

mantener el producto en un estado balanceado y homogeneo. (Hans)

La elaboracion de alimentos balanceados, a pesar de ser un proceso cientifico, es uno que depende

de personas. La automatizacion del proceso de fabricacién es una tendencia en el mundo actual,



pero existen aun muchas plantas de alimentos balanceados que son totalmente dependiente de
decisiones bien acertadas por el personal que este encargado del proceso.

2.1 PROCESOS DE MANUFACTURA EN EL SECTOR CAMARONERO

A lo largo de los afios, la manufactura de balanceado ha demostrado ser un sistema altamente
eficiente, garantizando la reduccién de todo tipo de desperdicios dentro de una organizacion y
mejorando la eficiencia operativa. Este sistema ha sido definido como una metodologia o filosofia
de excelencia y mejora continua, orientada a eliminar el desperdicio y las actividades que no
agregan valor a los procesos de fabricacion, distribucion y comercializacion de productos y
servicios. Esto permite reducir costos, optimizar procesos, eliminar desperdicios, aumentar la

satisfaccion de los clientes y mantener los mérgenes de utilidad.

Una planta procesadora tendria como objetivo principal cubrir en cierta parte la demanda que
existe en el mercado acuicola . Especificamente, en lineas de alimentos dispuestos para el consumo,
ya que la mayoria de las plantas agroindustriales del pais en camar6n, no cuentan con grandes
lineas de valor agregado, lo que induce al camar6n a convertirse en un producto a granel,
compitiendo o diferencidndose de los demas por su precio. Esto complicando su comercializacion
al competir con paises que manipulan densidades altas y produzcan grandes voliumenes de

camaron. (Honduras, 2019)

La bdsqueda continua de eliminacion de desperdicios y de vanguardia es sindnimo de busqueda de
productividad, entendida como la capacidad de la empresa para utilizar de manera racional y
Optima los recursos ya disponibles, ya sean de indole humano, natural, financiero, cientifico y/ o
tecnoldgico, todos los cuales intervienen en la generacion de produccion para proporcionar bienes
y servicios. Sin lugar a dudas, la adopcion de una aproximacion de lean manufacturing es un
camino viable para las empresas y multinacionales en su busqueda de mejora continua. Esta
metodologia permite el aprovechamiento y administracion de los recursos, ya sean financieros,

materiales o humanos. (Pagliosa & Espindola)

Implementar lean manufacturing en una organizacion implica una revision y optimizacién
constantes de cada etapa del proceso de produccion. Esto se traduce en la eliminacion de
ineficiencias y en la mejora de la calidad del producto final. Ademas, fomenta una cultura



organizacional de mejora continua, donde cada empleado estd comprometido con la excelencia y

la innovacion.

El enfoque en la eliminacion de desperdicios no solo mejora la eficiencia interna, sino que también
tiene un impacto positivo en la sostenibilidad ambiental. Al reducir el uso innecesario de materiales
y energia, las empresas pueden disminuir su huella de carbono y contribuir a la conservacion de

los recursos naturales.

2.2 IMPACTO DE LA INDUSTRIALIZACION DE PROCESOS EN LA MANUFACTURA

ACUICOLA

El balanceado de camardn es un alimento formulado especificamente para satisfacer las
necesidades nutricionales de los camarones en diferentes etapas de su vida. La calidad y eficiencia
del balanceado son cruciales para el crecimiento y la salud de los camarones, asi como para la
rentabilidad de la industria acuicola. El proceso de elaboracién de este balanceado implica varias

etapas, desde la seleccion de materias primas hasta el empaquetado del producto final.

La industrializacion en la fabricacion de balanceado de camar6n ha transformado
significativamente el sector acuicola en Ecuador. Este proceso ha implicado la adopcion de nuevas
tecnologias, métodos de produccién mas eficientes y una mayor capacidad para satisfacer la

demanda interna y de exportacion.

La adopcion de maquinaria avanzada y técnicas de produccion automatizadas ha reducido los
tiempos de procesamiento y mejorado la calidad del balanceado. Esto ha llevado a una mayor

productividad y capacidad de respuesta ante la demanda creciente del mercado.

Con la industrializacion, las empresas han podido implementar estandares de control de calidad
mas rigurosos. Esto asegura que el balanceado producido cumpla con las especificaciones
nutricionales necesarias para el 6ptimo crecimiento y salud de los camarones. La mejora en la
calidad del producto ha fortalecido la reputacion de las empresas ecuatorianas en los mercados

internacionales.

La eficiencia operativa resultante de la industrializacion ha llevado a una significativa reduccion

de costos. La automatizacion de procesos y la optimizacion del uso de materias primas han



permitido a las empresas minimizar desperdicios y utilizar recursos de manera més efectiva. Esto,

a su vez, se ha traducido en mayores margenes de beneficio y precios mas competitivos.

La industrializacion ha impulsado la innovacion y el desarrollo tecnologico en el sector. Las
empresas han invertido en investigacion y desarrollo para mejorar las formulas de balanceado y
optimizar los procesos de produccion. Estas innovaciones no solo mejoran la eficiencia y la calidad

del producto, sino que también contribuyen a la sostenibilidad ambiental de la industria.

La adopcion de tecnologias mas limpias y eficientes ha permitido a las empresas manufactureras
de balanceado de camardn reducir su impacto ambiental. La optimizacion del uso de recursos y la
reduccion de desperdicios contribuyen a la sostenibilidad de la industria, alineandose con las
crecientes demandas de los mercados internacionales por productos mas sostenibles y responsables

con el medio ambiente.

A pesar de los numerosos beneficios, la industrializacion también presenta desafios. La necesidad
de inversiones significativas en tecnologia y capacitacion puede ser una barrera para algunas
empresas. Sin embargo, estas inversiones son esenciales para mantenerse competitivas en el
mercado global. Las oportunidades incluyen la expansion a nuevos mercados y la capacidad de

responder rapidamente a cambios en la demanda del mercado.

2.3 IMPACTO DE LA ESTANDARIZACION DE LOS PROCESOS

La estandarizacion de los procesos productivos es clave para asegurar la consistencia y calidad en
los productos o servicios, ya que minimiza la variabilidad y reduce el margen de error. Al
implementar procedimientos uniformes, se mejora la eficiencia operativa al optimizar los tiempos,
disminuir los desperdicios y evitar la duplicacion de esfuerzos. (Ramos & Céardenas, 2017) Esto
también facilita la capacitacion del personal, al establecer pautas claras que todos deben seguir, y
mejora la trazabilidad y control del proceso, lo que permite cumplir con regulaciones y

certificaciones de calidad y seguridad.

El impacto de la estandarizacion en el rendimiento operativo es evidente, ya que aumenta la

productividad mediante la creacion de métodos claros y repetibles, lo que reduce errores y



maximiza el uso de recursos humanos y materiales. Ademas, al unificar practicas, se agiliza la

adaptacion a cambios o expansiones en la produccion, manteniendo la eficiencia.

En cuanto a la calidad, la estandarizacion asegura que el nivel del producto o servicio sea constante,
mejorando la satisfaccion del cliente y reduciendo los costos derivados de reprocesos o
devoluciones. Asimismo, contribuye a la mejora continua, al identificar mas facilmente areas que

puedan beneficiarse de ajustes o innovaciones que impulsen la eficiencia. (Schneck, 2016)

Finalmente, la estandarizacion simplifica la toma de decisiones y el control del proceso, al facilitar
la mediciéon del rendimiento y la correccion de desviaciones, lo que promueve una mayor

competitividad y sostenibilidad en el largo plazo.

2.4 IMPORTANCIA DEL CONTROL DE CALIDAD EN LOS PROCESOS DE

ELABORACION DE BALANCEADO

El control de calidad en el proceso de elaboracion de balanceado de camardn es crucial porque
garantiza que el producto final cumpla con los estandares nutricionales, sanitarios y de eficiencia
necesarios para el 6ptimo crecimiento y salud de los camarones. (Ramos J. & Cardenas A.) Un
control riguroso asegura que los ingredientes sean de alta calidad, que las proporciones de
nutrientes sean correctas y que el balanceado esté libre de contaminantes o impurezas, lo que reduce
riesgos para la salud de los animales. Ademas, un buen control de calidad contribuye a mejorar la
productividad, minimiza los costos asociados con el desperdicio o reprocesamiento, y mantiene la
competitividad en el mercado al cumplir con las regulaciones y expectativas de los clientes.
(Galarza, 2016)
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CAPITULO I1I

3.METODOLOGIA

Este trabajo sera una investigacion aplicada, ya que utilizaréa el conocimiento para proponer
una estandarizacion del trabajo que contribuya a la evaluacion y posterior optimizacion de
procesos. La unidad de andlisis sera una empresa productora de balanceados ubicada en la via a

Daule, en la ciudad de Guayaquil.

Para describir el proceso productivo, se llevara a cabo una investigacion de campo, recolectando
informacion en registros para la elaboracién de los flujogramas del proceso. Ademas, se evaluara
el rendimiento mediante el andlisis de la operacion, estableciendo un instructivo estandar del

proceso.

3.1 DESCRIPCION DEL PROCESO

Mediante una investigacion exploratoria se realizard la descripcion del proceso productivo del
balanceado de camardn, se realizara una descripcién de cada fase asi como también un diagrama

de flujo.

3.2 EVALUACION DEL RENDIMIENTO DEL PROCESO

Para evaluar el rendimiento del proceso de balanceado de camardn se lo realizard mediante
observacién en la unidad de andlisis, en un proceso de balanceado de camardn consiste en examinar
las mermas y la produccion de balanceado. Esto abarca la medicion de aspectos clave como el uso
adecuado de los recursos, el tiempo invertido en el procesamiento, la calidad del producto final y
la reduccion de residuos. Ademas, el rendimiento se analiza considerando la capacidad de la linea
de produccion para alcanzar los estandares de calidad, cumplir con los volimenes establecidos

respetando los plazos de entrega, en este estudio el procedimiento a realizar seréa el siguiente:



11

3.3 DEFINICION DEL PROCESO Y OBJETIVOS

a. ldentifica el Proceso:

El proceso de balanceado de camardn puede incluir etapas como el pesaje, la clasificacion, la

distribucion en envases, y el etiquetado.
b. Establece Objetivos:

Eficiencia: Es el tiempo requerido para completar cada etapa del proceso, implementar estas
estrategias y practicas te ayudara a optimizar el balanceo y mejorar la eficiencia en la produccion

de camaron.
Calidad: Precision en el pesaje y clasificacion.
Seguridad: Cumplimiento de normas de seguridad alimentaria.

Costos: Costos asociados al proceso y su comparacion con el presupuesto.

3.3.1 Planificacién de la Observacion

a. Seleccion de Métodos:
Observacion Directa: Ver en tiempo real como se realiza el balanceado.
Grabacion: Utilizar cdmaras para revisar el proceso mas tarde.
Entrevistas: Hablar con el personal involucrado para entender sus perspectivas.
b. Definicion del Periodo:
Observa en diferentes turnos y condiciones para obtener una visién completa del proceso.

3.3.2 Recopilacion de Datos

a. Observa Detalladamente:
Tiempo de Ejecucion: Mide el tiempo necesario para cada etapa del balanceado.

Errores y Defectos: Anota cualquier error en el pesaje, clasificacion incorrecta o problemas en el

etiquetado.
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Précticas de Seguridad: Verifica el cumplimiento de las normas de seguridad y la higiene.
b. Documentacion:

Utiliza formularios de observacidn, notas y registros fotograficos si es posible, esta estructura te
ayudara a crear una documentacion completa y util para la gestion efectiva del balanceo en la

produccién de camaron.

3.3.3 Andlisis de Datos

a. Comparacién con Estandares:
Compara el rendimiento observado con los estandares de tiempo, precision y calidad establecidos.
b. Identificacion de Patrones:

Busca cuellos de botella, variaciones en la calidad del balanceo y cualquier area donde el proceso

no sea eficiente.

3.3.4 Identificacién de Oportunidades de Mejora

a. Problemas Recurrentes:
Tiempo de Ciclo: Si hay etapas que toman mas tiempo de lo esperado, identifica las causas.

Errores en el Balanceo: Si hay inconsistencias en el pesaje o clasificacion, investiga las posibles

causas (herramientas defectuosas, capacitacion inadecuada, etc.).
b. Areas para Mejora:

Automatizacion: Considera la posibilidad de automatizar etapas para reducir errores y mejorar la

eficiencia.
Capacitacion: Mejora la formacion del personal en técnicas de balanceado y uso de equipos.

Mantenimiento de Equipos: Asegurate de que los equipos estdn en buen estado y calibrados

adecuadamente.
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3.3.5 Desarrollo de Propuestas de Mejora

a. Generacion de ldeas:
Optimizacion del Proceso: Simplificar o redisefiar etapas del proceso.

Incorporacion de Tecnologia: Implementar herramientas de medicién mas precisas o sistemas de

monitoreo.
b. Evaluacion:
Costo-Beneficio: Analiza el costo de implementar las mejoras frente a los beneficios esperados.

3.3.6 Implementacién y Seguimiento

a. Plan de Accién:

Desarrolla un plan detallado para implementar las mejoras, incluyendo un cronograma y

responsables.
b. Monitoreo:
Seguimiento Continuo: Revisa el impacto de las mejoras y ajusta segin sea necesario.

3.3.7 Reevaluacion

a. Nuevas Observaciones:
Realiza una nueva observacién después de implementar las mejoras para verificar su efectividad.
b. Ajustes:

Ajusta el proceso y las mejoras en funcion de los resultados obtenidos.

Al seguir estos pasos, podras evaluar el rendimiento del proceso de balanceado de camardn de
manera efectiva y encontrar oportunidades para mejorar tanto la eficiencia como la calidad del

proceso.
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3.3.8 La evaluacion se la realizara en la siguiente matriz:

MATRIZ DE HABILIDADES

struccid jieel nivel de domini
Familia de puesto comp : e:abservables, Escsb:

© No puede hacerb /NA -> No cunple conel Tempo de Cclo
imento i00, puede con a -> Cumple con el Tienpo de
© Conoci basi hacerlo Cumple &l Th Ciclo
icado para ro-> Cumple en un empo menor al Tienpo de
© Calfi hacerb > Cu T Ciclo
Evaluador] © Pusde entrenara otros -> Tiene competecis de entrenador
© Experp en la materia ->Tiene conpetenciasde evaluacon

Area

Fecha de evaluacion

Habilidad NIVEL DE
ispennall b lidad 1 | Habilidad 2 | Habilidad 3 | Habilidad 4 | Habilidad 5 | Habilidad 6 | Habilidad 7 | Habilidad 8| Habilidad 9 |Habilidad 10 FONAE | PUNTAIE | o1 ipAD
Colaborador PERSONA | META | T

Colaborador 1

Colaborador 2

Colaborador 3

Colaborador 4

Colaborador 5

Colaborador 6

Colaborador 7

NIVEL DE

PUNTAJEDEL | PUNTAJEMETA
PUNTAJEHABILIDAD AREA DR AREA MABI;I:[AAD DEL

PUNTAJE META

NIVELDE LA HABILIDAD

Tabla 1 Matriz de habilidades
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3.3. 9Determinacioén de la estandarizacion

La propuesta de estandarizacion se la realizara en la siguiente matriz:

r ‘ INSTRUCTIVO DE OPERACION ESTANDAR

Tiempo Encendido:

Tiempo Apagado:

RIESGOS/ASPECTOS ¢COMO REALIZAR LA ACTIVIDAD ?

GRAFICO PASO A PASO RIESGOS/ASPECTOS ¢{COMO REALIZAR LA ACTIVIDAD ? PUNTOS CLAVE | JUSTIFICACION RESPONSABLE

GRAFICO PASO A PASO RIESGOS/ASPECTOS :COMO REALIZAR LA ACTIVIDAD ? PUNTOS CLAVE | JUSTIFICACION RESPONSABLE

Tabla 2 Instructivo Estandar del Proceso de Arranque de la Maquina Extrusora
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3.4 FLUJOGRAMA DEL PROCESO DE VALIDACION Y LEVANTAMIENTO DEL

INSTRUCTIVO ESTANDAR

A continuacidn, se presenta el flujograma del instructivo estandar

!

Elaborador de |E

LEVANTAMIENTO O
ACTUALIZACION DE
INSTRUCTIVO*

Instructiva

Formato Estandar de
Trabajo

“Involucramiento de
dreas afines

Elaborador de IE

!

Elaborador de |E Revisor del drea y

REVISION Revisor SGI
PRESENCIAL CON CARGA DE )
CALIDAD, MEDIO DOCUMENTO A REVISION DE

¥ AMBIENTE, 550 " SMAD —»  DOCUMENTO
nstructivo Valdado Instructivo &n Revision Instructive Revisado
Dd. Formato I
Integracion | Estandar de SMAD SMAD
SGI Trabajo

I

Jefatura del rea

APROBACION DE

DOCUMENTO

Instructive Aprobado

SMAD

**Registro en Control de Cambio:

Rezponsable Calidad
Responsable MA
Reszponsable 5350

Fachas de validzdian con cada
responzable

Cambios realizados en el
documenta [cusndo sea
actualizacian)
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CAPITULO IV

4. RESULTADOS

El proceso de elaboracién del balanceado en la unidad de analisis es el siguiente:

4.1 PROCESO DE ELABORACION DE BALANCEADO

La elaboracion de balanceado en la unidad de analisis del presente proyecto presenta las siguientes

actividades:

4.1.1.- Recepcion de materia prima: Esta fase incluye la aceptacion o rechazo de ingredientes que
cumplan con los estandares de calidad previamente determinados. Los ingredientes pueden
presentarse de dos maneras fisicamente hablando: solidos (cereales, granos, harinas, tortas y

aditivos) y liquidos (melazas, aceites, grasas y aditivos).

4.1.2.- Almacenamiento de materia prima: Se refiere al resguardo de la integridad fisica y calidad
nutricional de los ingredientes mencionados anteriormente agrupandolos en forma ordenada. En
nuestra unidad de andlisis la capacidad de almacenamiento para lo sélidos esta dada por los ocho
silos de 500 Toneladas de capacidad y para los liquidos son tanques especiales para este tipo de

producto.

Imagen 1 Silos de Almacenamiento
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4.1.3.- Formulacion: Define la cantidad de nutrientes que debe contener la dieta para satisfacer los
requerimientos nutricionales. Para elaborar una férmula nutricional, es fundamental tener en cuenta
tanto el valor nutricional de los cultivos almacenados como las necesidades especificas de la

especie en funcion de su etapa de desarrollo o edad.

4.1.4.- Pesaje: Los ingredientes que compondrén la dieta se pesan utilizando balanzas colgantes,
moviles o fijas, segun el volumen de procesamiento. Durante este procedimiento, se mide con
precision tanto los macroingredientes (como granos, harinas o productos extruidos) como los
microingredientes (incluyendo vitaminas y aditivos) para garantizar una formulacion equilibrada y

adecuada.

4.1.5.-Molienda: Las materias primas que requieren trituracion son trasladadas al area de molienda,
donde se reduce su tamafio de manera mecénica, ya sea como ingredientes individuales o como
parte de una formula completa. Este proceso es clave en la produccién, pero también representa
una limitacion, ya que constituye entre el 50 % y el 60 % del costo de manufactura. Ademas, la
humedad relativa de los ingredientes juega un papel fundamental, ya que influye directamente en

el tamafio final de las particulas obtenidas.

4.1.6.- Mezclado: En la mezcladora de solidos, se introducen las materias primas (harinas, pulpa

seca, premezclas y aditivos) para poder ser mezclados durante un periodo de tiempo.

4.1.7.-La extrusion: Este proceso es fundamental en la industria de piensos y alimentos
balanceados, ya que consiste en la aplicacién de calor, presion y fuerzas mecanicas sobre una
mezcla de ingredientes para convertirlos en una masa uniforme y homogénea, mejorando asi su

digestibilidad y aprovechamiento nutricional.

4.1.8.- Peletizacion: En este proceso se incluye una fase de pre-coccion, en la que la mezcla
previamente acondicionada en términos de humedad y temperatura es comprimida a través de un
molde o matriz con orificios. Este procedimiento le da forma cilindrica al producto final, conocido

como pellet, mejorando su cohesion, digestibilidad y eficiencia en el almacenamiento y transporte.
4.1.9.- Enfriado y Secado: Los pellets se enfrian y secan para eliminar el exceso de humedad.

4.1.10.- Tamizado y Clasificacion: Los pellets se tamizan para separar los que no cumplen con las

especificaciones de tamario.
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4.1.11.- Empaque: Los pellets clasificados se empaquetan en sacos o bolsas herméticas.

4.1.12.- Control de Calidad: Se implementan controles de calidad para asegurar que el producto

final cumple con las especificaciones nutricionales y de seguridad alimentaria.

Imagen 2 Control de calidad de producto final

4.1.13.- Almacenamiento y Distribucién: El producto final se almacena y se distribuye para su

comercializacion.

Imagen 3 Almacenamiento de producto final
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4.2 DIAGRAMA DE FLUJO

PROCEDIMIENTO PARA LA ELABORACION DE PRODUCTO BALANCEADO

Sitos Garion de
formudacion
e . | :
@ [Aceite
Agua
Vapor

Pasado y lormaacion de
Mico noredientes

L

[Material de Empaque (Boisas de 25 Kg) |
'M.lev\ul de Empaque(Bobinas PC1.KR1) |
Etiquetas

BERNLDEREE
=
H

4.3 RENDIMIENTO DEL PROCESO

Para evaluar el rendimiento del proceso de balanceado de camarén mediante observacion
en la unidad de analisis, se evalud los parametros:

e Mermas generadas en la produccion

e Produccion de balanceado

4.3.1 GENERACION DE MERMA

La disminucién de las mermas en un proceso productivo tiene un impacto directo y positivo en su
rendimiento. Las mermas se refieren a cualquier desperdicio o pérdida que ocurre durante la
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produccion. Menos mermas implican un mejor flujo de trabajo y menos tiempo dedicado a corregir
errores o rehacer productos defectuosos. Esto permite que el proceso sea més fluido y se produzca

mas en el mismo periodo de tiempo.

En la imagen podemos observar una disminucion de las mermas a partir del mes de abril debido a
la estandarizacion de los procesos, reducir las mermas no solo mejora el rendimiento economico
del proceso, sino que también tiene beneficios en términos de calidad, sostenibilidad y

productividad.

Porcentaje de Merma por Planta

ene-24 feb-24 mar-24 abr-24 may-24 jun-24 jul-24 ago-24
3.50%
3.00%
2.50%
2.00%
1.50%
1.00%
0.50%
0.00%
-0.50%

—®— Plantal —e—Planta2 =--@--Mela

Imagen 4 Linea de tiempo de la evolucion de las mermas

4.3.2 Produccion de Balanceado

Al disminuir las mermas, se pueden identificar mas claramente las areas del proceso gque aun
pueden mejorar, lo que ayuda a los gestores a tomar decisiones mas informadas sobre la

optimizacion continua.
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50,000 -
45,000 7 260,000
40,000 — 1 240,000
35,000 -
30,000
25,000
20,000
15,000
10,000
5,000

220,000
200,000
180,000
160,000
140,000
120,000

100,000

Imagen 5 Toneladas producidas

La imagen demuestra de manera clara que al mejorar la eficacia de la mano de obra, la empresa ha
logrado aumentar significativamente su produccion, lo que es fundamental para asegurar un
crecimiento sostenido y competitivo a largo plazo. Este aumento en la produccion no solo indica
una mayor cantidad de bienes o servicios generados, sino también una optimizacion en el uso de

los recursos disponibles, lo que permite a la empresa ser mas rentable y eficiente.

La clave detras de este incremento radica principalmente en la mejora continua en la eficiencia de
la mano de obra. Esto implica que los trabajadores no solo estan logrando producir mas, sino que
lo estan haciendo con los mismos recursos y en menos tiempo. Este cambio puede deberse a una
serie de factores, como la implementacion de nuevas tecnologias, la mejora en los procesos
internos, el aumento de la capacitacion de los empleados o la creacion de un entorno laboral mas

eficaz y productivo.



4.3.3 Resultados de la matriz de habilidades:

La evaluacion de la matriz de habilidades presento los siguientes resultados:

Familia de puesto

MATRIZ DE HABILIDADES

Operador: Extruido

Area

Flaboracion Produccion-Extruido

Evaluador

Adolfo Lavayen

Fecha de evaluacién

29/9/2023

Instrucciénes: evalie el nivel de dominio gue posee el
trabajador en cada una de las habilidades, basandose en
componamientos observables y recurrentes. Escala :

L

L .
el Tiem g, de Ciclo
o

n ® Conocimiento basico, puede hacerle con
ayuda - Cumple con el Tiempo de Ciclo
© Calificado para hacero -= Cumple en un
tiempo menor al Tiempo de Cicle

Q o puede hacere /NA = No cumple con

23

Habilidad
Colaborador

Cambio de
matriz y
cuchillas

Arranque linea
de extruido.

Limpieza de
Tamizador

Limpieza Tornillo de

PUNTAJE

BLOQUEO
PERSONA

extrusora

PUNTAJE
META

NIVEL DE
HABILIDAD
PERSONA

ACTUAL

Arturo Olvera META

4 4 4

21

%

100% 100%

24

88%

ACTUAL

Robinson Guerero META

12

%

24

ACTUAL

Gustavo Suarez META

16

%

24

ACTUAL

Oscar Toapaxi META

13

%

24

PUNTAIE HABILIDAD

PUNTAJE DEL
AREA

PUNTAJE META
DEL AREA

NIVEL DE HABILIDAD
DEL AREA

PUNTAJE META

62

NIVEL DE LA HABILIDAD

Tabla 3 Evaluacion Inicial de Matriz de Habilidades

Elaborado por el autor

96

65%
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.
Familiade puestolLder de Peletizado R
Escala :
ArealElaboracién Produccidn peletizado /extruido cia :| O No puede hacerlo / NA -> No cumple con el Tiempo de
y “ E: ® Conocimiento basico, puede hacerlo con ayuda ->
Evaluador|Victor Cevallos Cumpl™ con el Tiempo de Ciclo
© calificado para hacerlo -> Cumple en un tiempo menor
Fecha de evaluacién|7/12/2023 R
pro’\;c;tclfcls:lgir;j: on Ingreso de Recetas en Descarga de |Funcionamiento de loTo PUNTAJE PUNTAJE Hrill\Bllill_DDAED
Colaborador sap Scada receta de SAP Scada PERSONA META PERSONA
ACTUAL B (] B ] 1]
Renato Lavayen META 4 4 4 4 4 20 20 100%
% 100% 100% 100% 100% 100%
ACTUAL [ [ B ("] B
Giancarlos Miranda META 4 4 4 4 4 15 20 75%
% 75% 75% 75% 75% 75%
ACTUAL B [ B [ ™ 0
Néstor Beltran META 4 4 4 4 4 14 20 70%
% 75% 50% 75% 75% 75%
ACTUAL 5] o = - 8]
Leonar Tomala META 4 4 4 4 4 12 20 60%
% 75% 50% 50% 50% 75%
ACTUAL B [] B | | =
Moisés Cabal META 4 4 4 4 4 17 20 85%
% 75% 100% 100% 100% 50%
PUNTAJE HABILIDAD 27 27 28 28 23 PUNZRAéiDEL PUI;:I:J:RWEIIAETA NIVELDDET- QQE:IDAD
PUNTAJE META 32 32 32 32 32
133 160 83%
NIVEL DE LA HABILIDAD 84% 84% 88% 88% 72%

Tabla 4 Evaluacién Final de Matriz de Habilidades
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4.4 PROPUESTA DE MATRIZ ESTANDAR DE TRABAJO

Estandarizar un proceso garantiza que cada operacion se realice de manera uniforme y consistente.
Esto es crucial para mantener un nivel constante de calidad en los productos o servicios. La
estandarizacion reduce la variabilidad en los resultados, minimizando errores y defectos. En tal
virtud nuestra propuesta de estandarizacion es la siguiente:

INSTRUCTIVO DE OPERACION ESTANDAR VEC--PRET-002

Versidn 1

ARRANQUE DE LINEA EXTRUSORA Tierpo de ciclo: 28 min

Traboics en colente petzanal operativo durante &l
Etpaciot Canfinader anranque de la etrusora,
Trabojos Béctricos garantizandola calidad, inoculdad
koje da carga 2 s - del proceso v producto previniendo
Produccién Peletizado Mecénica: Diaria s contaminackn ambienital Coordinador de produccién
Extruido deiivada de las actvidades de

Q Trabajes &n Alfura Evitar accidentesfincidentes en el

limpleza yresguardanda la
sequridad de los responsables
diectos de realizer |atarea.

ESEUSMSE[ZTIJS (CUMD REALIZAR LA ACTIVIDAD ?

SEGURIDAD ¥ SALUD
Pﬂcﬂgiglsa:lﬁl;dua da ratarial 11Para intervenciones del equipo por impleza, retiro de atascos, callbiaciones, sjustes se requiere que laméquinal equipo se encuenire desenergizada, Se deben seguir
Mecénico: corte, alrapamiento y ampultacion, loz pasas indiosdos en laficha de Bloqueo del equips. )
Fisicax Tempeahura, vibracitr, ruick 12 Estatotsimente prohibido realizar intervenciones enméaquina en movimiento o habilitar Bypass de las seguiidades instaladas en lalinea.
EALIIjAD E INII:IZID.QD ‘ ' 13 Lhiliz 8¢ Elow 1 manusl pata impiar partes de la mbquina de dificil scoeso,

iy 14 En caso de mareos suspenda lalabor y acuda al Servicio Médico de la empresa.
;ﬁ;i’gﬂ?&lm eruzada 15 Considerar que patalalimpieza entetna del equips la esooba yla pala plistics debe set aclor verde

-No aplica

Tabla 5 Propuesta de estandarizacion (Cuerpo del instructivo)



GRAFICO PASO A PASO

RIESGOS/ASPECTOS

¢COMO REALIZAR LA ACTIVIDAD ?
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RESPONSABLE

REFERENCIA PASD 2.2

GURIDAD Y SALUD
CUPACIONAL
IESGO FSICO:ruido,

peraturas
LIDAD E INOCUIDAD
‘Contaminacion cruzada
MBIENTE
A

2.1 Esio octividad se realze diariomente dependiendo lo evolucion del producio.

2.2 Esta octividad se ka realiza cumpliendo con & uso de fodos los epp’s implementos bpm
lantes descritos.

2.3 Verifica & cumpimiento de lo Fcha de Bogueo VEC-C-SD-$8-028 Ficha de Bloqueo
Extruido.

iCOMORFAITARIA ACTIVIDAD 2

Operador y auxiior de
Extrusora

Operador y auxiiar de
Extrusora

Operador y auxiicr de
Exirusora

RESPONSARIFE

REFERENCIA PASO 3.3 - 34

REFERENCIAPASO 1.7

=

REFERENCIA PASO 110

[SEGURIDAD Y SALUD
DCUPACIONAL

RIESGO FSICO:ruido,
lemperaiuras, vapor, gases
RIESGO QUIMIC O: material
particulado

RIESGO ERGONOMCO:
posturasinadecuadas,
RIESGO PSICOSOCIAL:
esvés, fafiga

RIESGO MECANICO:

aida mismo nivel
birapamiento,.golpes cories.
CALIDAD EINOCUIDAD
N/A.

AMBIENTE

‘Consumo de energia

iconsumo de agua residuos
po

lempo esfimado: 28 min (2 personas)

3.1 Tener previomente calibroda ma¥z y cuchillos .fempe esimado: 0.20s=g

2.2 En fouch panel Setear & vensilodor péncipal del secador n 12000kg/h-
[fempo esfmado 0.30:eg

3.2 En ojusies de ras¥ilos setear & valor para que nos de lo afra de la cama en
[27cm.Sempo esimado 0.30seg

2.4 En = segundo nivel sefear o 20c m para que ras¥illo baje y forme la cama de producio
imas rapidamente Sempo esimado 0.30seg

3.5 Verificar que el modo V cd kg/h y arancar siempre a 1.65tm/h hasta esobizar el
lproceso fempo esfmado 0.30seg

3.6 Previo ol Aranque colocar porceniaje de velocidad del motor de cafion y cuchillas.

|3.7 Colocar valwia de vapor en forma manual para evitar variacion de fempeaiura.Sempo

lesimado :0.30seg

138 Verificar modo de ¥abajo en bomba de ogua que este en avtomaico(auto?) con
lparamevos establecideos. Sempo esimado :0.20 seg

3.9 Verificar modo de ¥abajo en bomba de aceite que ese en automaic of autos) con
lparamevos establecides. Sempo esimodo :0.30 seg

13.10 Verificar bombas de ogua y oc eftes de ingreso hacic e cafion esien en modo manual y
lopagadas.fempo esimado :0.30 seg

12.11 Verificar clapeta pos exfrusor esie abieria para evitoringreso de produciosecoy
[faponamiento de ma¥z.Sfempo esimado :0.30seg

Tabla 6 Propuesta de estandarizacion (Desarrollo del instructivo)

Operador y guxiiar de
Extrusora

Operador y auxiior de
Exirusora

Operador y auxiior de
Exirusora

Operador y auxiiar de
Exirusora

Operador y auxiior de
Exirusora

Operador y guxiior de
Extrusora

Operador y guxiiar de
Extrusora

Operador y auxiiar de
Extrusora

Operador y auxiior de
Exirusora

Operador y guxiior de
Extrusora

Operador y guxiiar de
Extrusora



REFERENCIA PASO 5.1

oo

ZCOMOREAIZAR 1A ACTVINAD ?
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RESPOMNSARIE

| GRARCOPASDAPASO | BIESGOS/ASPECIOS

FGH RIDAD ¥ SALUD

CUPACIONAL
Golpe
‘Caida a mismo nivel

FALIDAD EINOCUIDAD

'Confaminacion cruzada

AMBIENTE

‘Generacién de residuos no|

S/ASPECTOS

4.1 Terminada la oc fividod; verificor & equipo quede Eore de herramiendas y maieniales
usodos durande & aranque dela exdrusora que puedan representor riesgos a la inccuidad del
producio.

4.2 Depositar desechos no peligroscs en & recipiente color negro respecivamente como se
describe en & procedimiento: VIP-P- GA-00-001 Gestion de Residuos.

4.3 Los desechos de material regodo serecoge y s coloca en socos de bareduwras para su
frespeciivos almocenamiendc y disposcion

ACOMO REALIZAR LA ACTIVIDAD 2

Operador y auxdiiar de
Exirusora

Operador y auxdiiar de
Exirusora

Operador y auxdiiar de
Exirusora

EGURIDAD ¥ SALUD

DCUPACIONAL

IESGO FEIC O:ruido,

femperaiuras

IESGO NMECANICO:

Eaida mismo nivel
F-ALIDAD EINOCUIDAD

NIA

AMBIENTE

‘Generacion de residuos

5.1 Coroborar que los pardmeiros de operacion estén coreciamente sefeades ffouch panel)
[fiempo esimado fiempo esfimodo :3seg

5.2 Verificar que la calidad del producio este en opfimas condiciones| visuamenie) B24

Operador y auxdiiar de
Exirusora

Operador y auxdiiar de

[fempo esimado 3lseg Exdrusora
EDJ".SUI’“D de energia
Blecirica
GRAFICO PASC A PASO RIESGOS/ASPECTOS FCOMO REALIZAR LA ACTIVIDAD ? RESPOMNSABLE

REFERENCLA PASO 6.4

~

REFERENCIA PASO 6.8

EGURIDAD ¥ SALUD
CUPACIONAL

IESGO FEBIC O:ruido.
lemperaturas, vapor
IESGC QUINMIC O: material
parficulade.

IESGO ERGONOMC O
posturasinadecuadas,
IESGC PSICOSOCIAL:
Bsirés, fafiga

IESGO MECANIC O

Faida mismo nivel .golpes

ories.
FALIDAD EINOCUIDAD

No aplica

AMBIENTE

consumo de energia

Flecrica

6.1 Retfirar los candados de seguridad luego abrir seccionodores de campe que fueron
|aniericenente Hoqueados. fiempo esfimadeo :1 min

.2 Se procede ajusior micro de seguridad de camara de poria cuchillas.
[fempo esfimade ;1 min

6.3 Una vez energizada e equipo. presonar en fouch panel en modo automdfica para el
larrangue del equipc yesperar que se enciendan los equipos. fiempo
lesimade 11 min

6.4 Dor clic enel boidn paso a parfir caliente 3 veces secuencialmente, donde la primera
[vez se encendesdn los acondicionadores, segunda vez encenderd aiimeniador, bombas de
logua. aceitey se abrird valwila de vapor, y por uitime moior cortadeor . moior de fornillc

loc dlocar coche para recoger producio de prepararacion de mezcla. para exdiruir hasia legar
la f&mp de acondicionaodores de 80%c g 85°¢

[fempo esfimado :15min

6.5 Colocar clapeta pos bypass hocia rasra de reprocesc hasio gue & producio cumpla con
laz especificaciones fempo esfimado 2lseg

6.6 Cerar clapeta pos exdrusor, para enviar producio al fornillo, verificar presidn del cafidnno
[ruba mas de 35bares para evitor expansion, pellets largo [exuide) Sempo esimade 2seg

5.7 Regular cuchillas hasta oblener famarfic del pellet jexiruido) dessado.
tesimade :3min

fiempo

6.2 Colocar clapeta pos bypass hocia & secadorfempo esfimade 2lseg

Tabla 7 Propuesta de estandarizacion (Presentacion del estandar)

Operador y auxdiiar de
Exirusora

Operador y auxdiiar de
Exirusora

Operador y auxdiiar de
Exirusora

Operador y auxdiiar de
Exirusora

Operador y auxdiiar de
Exirusora

Operador y auxdiiar de
Exirusora

Operador y auxdiiar de
Exirusora

Operador y auxdiiar de
Exirusora



28

El sector camaronero ha asumido un importante proceso gracias a que se inicio con la utilizacion
de un sistema de produccidon extensivo de baja necesidad en el que siembran de 8 a 15 larvas por
metro y el precio del productor se duplico en el afio 2019. En base a dichas estimaciones que indica
que en el mundo existe un deficit de 25% de camaron, a causa de la disminucion de la produccion
en Asia, originada por el sindrome de muerte temprana que ataca al camaron en esa region.
(Bernabe)

Estandarizar un proceso garantiza que cada operacion se realice de manera uniforme y consistente.
Esto es crucial para mantener un nivel constante de calidad en los productos o servicios. La

estandarizacion reduce la variabilidad en los resultados, minimizando errores y defectos.

Una vez que los procesos estan estandarizados, es méas sencillo implementar mejoras. Las
modificaciones en un proceso estandarizado se pueden evaluar y ajustar con mayor precision,

facilitando la implementacion de practicas mas eficientes.

Esta investigacién nos permitio identificar a los empleados que pueden necesitar capacitacion
adicional o desarrollo de habilidades. Esto ayuda a abordar brechas en el conocimiento que pueden

afectar el rendimiento y la eficiencia.
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CAPITULOV

5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 CONCLUSIONES

El presente trabajo describe el proceso productivo de elaboracion de balanceado mediante una
descripcion de cada etapa del proceso con el correspondiente diagrama de flujo.

La investigacion determina que el rendimiento del proceso se lo establece la reduccion de mermas
y el rendimiento en la produccion. Partiendo de la estandarizacion de los procesos, cuando se tiene
un proceso bien optimizado se puede dar un uso mas eficiente de los recursos y menores costos

operativos, lo que contribuye positivamente a la competitividad y sustentabilidad de la produccién.

El trabajo actual disefié una propuesta matriz estandar de trabajo para el proceso de pelletizado.

5.2 RECOMENDACIONES
Es fundamental que el personal operativo sea capacitado de manera exhaustiva en el
reconocimiento y comprension integral del proceso productivo de elaboracion de balanceado. Para
lograr esto, se debe implementar un programa de entrenamiento especializado, que no solo cubra
los aspectos técnicos del proceso, sino que también incluya las mejores practicas y metodologias
relacionadas con la nueva estandarizacion. Este enfoque permitira que el personal no solo entienda
el proceso actual, sino que también sea capaz de adaptarse de manera efectiva a los cambios

propuestos, minimizando la resistencia al cambio y optimizando la eficiencia operativa.

Asimismo, es crucial que la alta administracién de la empresa preste especial atencion a los
resultados de rendimiento derivados de la presente investigacion. Esto les permitira evaluar con
precision las areas que requieren mejoras y, en consecuencia, tomar las medidas correctivas
adecuadas para maximizar la eficiencia del proceso productivo. Es importante que las decisiones
tomadas por la alta direccion estén basadas en datos concretos y en un analisis detallado, para
garantizar que las acciones correctivas sean oportunas y efectivas, contribuyendo asi a la mejora

continua de la operacion.

Por ultimo, se recomienda enfaticamente que la empresa implemente el disefio de estandarizacion

propuesto para el proceso de pelletizado. Esta accion no solo facilitara la homogeneizacion de las
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operaciones, sino que también contribuird a minimizar las pérdidas que se generan actualmente en
el proceso operativo. La estandarizacion, al definir de manera clara los pasos y parametros a seguir,
permite reducir la variabilidad en la produccién y mejorar la calidad del producto final. Ademas,
esta medida puede conducir a una disminucion de los costos operativos, al optimizar el uso de los
recursos y reducir el desperdicio, lo que a su vez incrementara la competitividad de la empresa en
el mercado.
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