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RESUMEN

El presente proyecto tuvo el propdsito de disefiar una mejora integral en la distribucion de
planta del proceso de produccion de snacks de chifles (Pelado, Rebanado, Fritura, Escurrido,
Sazonado y Empaquetado) en la empresa Chifles Nayeli ubicada en Portoviejo, mediante el
uso de software de simulacién, para una optimizacién operativa en el flujo de materiales,
tiempos operativos y utilizacion de recursos. La situacion problematica de este negocio se
basa en su desorganizacion y falta de estructuracion formal del flujo de procesos
operacionales derivado de una distribucion poco apropiada de sitios de trabajo, aspectos que
no le ha permitido desarrollarse y aprovechar la demanda del sector de frituras. Con una
metodologia de disefio no experimental, de alcance exploratorio, descriptivo y de enfoque
mixto se buscé dar respuesta a las dudas generadas. El software FlexSim es el recurso eje
de este estudio, siendo el elemento principal del analisis a realizar. Se concluye que redisefiar
la zona de produccién con una nueva linea de produccion es ideal para optimizar la

productividad y reducir el tiempo muerto.

Palabras claves: FlexSim; Redisefio de planta; Mejora de procesos; Procesos de

produccion; Simulacién de escenarios.
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ABSTRACT

The purpose of this project was to design a comprehensive improvement in the plant layout of
the chifles snack production process (Peeling, Slicing, Frying, Draining, Seasoning and
Packaging) in the Chifles Nayeli company located in Portoviejo, through the use of simulation
software, for operational optimization in the flow of materials, operating times and resource
utilization. The problematic situation of this business is based on its disorganization and lack
of formal structuring of the flow of operational processes derived from an inappropriate
distribution of work sites, aspects that have not allowed it to develop and take advantage of
the demand of the fried food sector. With a non-experimental design methodology,
exploratory, descriptive and mixed approach, we sought to answer the doubts generated. The
FlexSim software is the core resource of this study, being the main element of the analysis to
be carried out. It is concluded that redesigning the production area with a new production line

is ideal to optimize productivity and reduce downtime.

Keywords: FlexSim; Plant redesign; Process improvement; Production processes; Simulation

of scenarios.
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Capitulo 1: Introduccion

El presente proyecto se centra en la mejora de procesos dentro de la fase de produccion de
una empresa productora de chifles. El estudio se desarrolla en la ciudad de Portoviejo y es
generado desde la ineficiencia provista en una organizacion por su construccién y delimitacion

de espacios de operacion.

Desde el plano histérico, autores como Davenport (1992), Galloway (2002) y Harrington
(1993), han profundizado sobre el mejoramiento de procesos, considerandolo un factor clave
como fase de andlisis sistematico del grupo de actividades interrelacionadas por flujos, para
gue sean modificadas y, alcanzar eficacia y eficiencia, permitiendo aumentar la capacidad
para responder a las necesidades de clientes, transformando las entradas para conseguir

esta optimizacién y obtener salidas que agreguen valor para la empresa.

Con base a lo anterior, debe mencionarse que los negocios artesanales, emprendimientos,
negocios populares y microempresas, en su mayoria cuentan con limitaciones en la
estandarizacion de procesos, disefio layout, dependencia excesiva al conocimiento del
duefio, falta de control de tiempos y movimientos, en otros aspectos atribuibles a una

necesidad de mejora en procesos productivos.

Bajo este escenario, la ingenieria industrial propone herramientas y metodologias que brindan
soluciones para la mayoria de desafios, enfocados en la optimizacién, aumento de
productividad, reduccion de desperdicios y costos, mejora de distribucion de espacios, entre
otras cualidades; por esto, se busca utilizar los conocimientos en esta disciplina para
contribuir en la mejora de procesos, en el desarrollo y sostenibilidad de la empresa objeto a
estudio y, en propésitos que busquen incrementar la eficiencia operativa relacionada a sus

producciones.

El estudio se lo sitla en la fase de produccion de chifles, desde la recepcion de la materia

para iniciar la etapa productiva, pasando por procesos de pelado, cocina, transformacion,
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etc., hasta su salida como producto terminado, empacado y sellado para la comercializacion.

—

Con esto se busca determinar y profundizar como la estructura de procesos actuales en base
a su flujo de recorrido impide un mejor desarrollo productivo del negocio, requiriendo la

implementacion de un enfoque de mejora.

1.1. Planteamiento del Problema

El problema en estudio se centra en los procesos de produccidén y su mejora. Una correcta
planificacion de procesos es vital en las organizaciones actuales, considerando que son las
estructuras que conforman el flujo de entradas y salidas operativo del negocio, vinculadas
con diferentes recursos que le permite a una empresa obtener productos, asi como mermas,

lo que termina incidiendo en el grado de ganancia de la actividad econdmica (Aldea, 2021).

Este contexto se ubica en la empresa Chifles Nayeli, la cual, enfrenta ineficiencias en su
proceso de produccion, como tiempos de espera prolongados, recorridos innecesarios de las
materias primas y productos en proceso, y, por ende, cuellos de botella entre etapas clave
como pelado, fritura, y empaque. Este resultado, en gran parte, se vincula al layout
desorganizado que no favorece el flujo continuo de produccién. Esto termina provocando que
la productividad disminuya, se eleven los costos operativos e incrementen los tiempos de

entrega al cliente.

Los problemas derivados de la fase productiva no solo generar problemas operativos, también
terminan afectando en la parte financiera. La mala estructuracion de los procesos provocado
por desorganizacion y mala conformacion del flujo operativo no permite que las empresas
sean productivas; esto no permite alcanzar margenes de costos aceptables para el negocio
(Ramirez et al., 2022). Por ende, la Chifles Nayeli limita su desarrollo ante una inadecuada

profesionalizacion del flujo de su cadena productiva.

A su vez, la calidad de su producto y buena acogida dentro del mercado hace que la empresa

tenga oportunidades de crecer, por lo que busca y desea contar con una forma de
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planificacion interna capaz de optimizar sus fases productivas, aprovechando los tiempos

muertos y espacio de sus instalaciones para ser mas productivos.

Ante este escenario, es inminente ejecutar acciones estratégicas como la simulacion de
layout para determinar sus deficiencias en cuanto a recorridos, tiempos y uso del espacio. De
igual forma, delimitar escenarios de mejora que contribuyan a que la empresa Chifles Nayeli
pueda obtener una mejor reubicacién de equipos y recursos, redistribucion de zonas de

trabajo y flujo continuo de operaciones.

Se necesita dar respuesta de mejoras de procesos teniendo como base a las simulaciones
de produccién con diferentes layouts, con el propésito de contribuir en la productividad del
negocio, minimizando y eliminando debilidades actuales que no permitiran que Chifles Nayeli

compita adecuadamente en el mercado.

1.2. Pregunta de Investigacién

¢,Como se puede mejorar la distribucion de planta del proceso de produccion de
snacks de chifles (Pelado, Rebanado, Fritura, Escurrido, Sazonado y Empaquetado) en la

empresa Chiles Nayeli ubicada en Portoviejo, utilizando software de simulacion?

1.3. Objetivos

1.3.1. Objetivos Generales

Proponer una mejora integral en la distribucion de planta del proceso de produccion
de snacks de chifles (Pelado, Rebanado, Fritura, Escurrido, Sazonado y Empaquetado) en la
empresa Chifles Nayeli ubicada en Portoviejo, mediante el uso de software de simulacion,
para una optimizacion operativa en el flujo de materiales, tiempos operativos y utilizacion de

recursos.

1.3.2. Objetivos Especificos
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v Caracterizar el modelo de gestion de procesos de produccion actual de la empresa,

—

mediante la identificacién de etapas, recursos, medidas de control y flujo operacional.

v Diagnosticar los procesos criticos identificados en la empresa, reconociendo la
afectacién que generan en el flujo de produccién, mediante una evaluacién de la

distribucion de planta actual y su ruta de desplazamiento.

v Desarrollar escenarios de redisefio de distribucion de planta para el proceso de
produccién, utilizando software simulador para una identificacion de oportunidades de

mejora.

1.4. Justificacion

La relevancia del estudio radica en dar solucién al principal proceso operacional de un
negocio. En este departamento converge la responsabilidad del giro del negocio de Chifles
Nayeli, siendo encargado de transformar la materia prima en productos finales. Por ende, el
no contar con respuestas oportunas a sus debilidades o falencias internas afectaria al éxito

de la actividad econdmica, su productividad y rendimiento financiero.

Desde el punto de vista académico, es importante el presente proyecto al tratar enfoques de
gran aporte en el desarrollo profesional. El primero mencionado es la perspectiva de mejora
continua, la cual, se enfoca en conseguir productividad, competitividad y afiadir valor para la
empresa, seguln se expresa por Lay et al. (2022). Lo que contribuye a delimitar elementos
para identificar problemas en la empresa Chifles Nayeli y, a partir de estos elementos, dar

soluciones que permitan optimizar la forma en que se realizan los procesos.

En segundo orden, se trata un enfoque académico desde el modelado y simulacién mediante
la utilizacién de software. De acuerdo con Rodriguez y Loyo (2022), son recursos que se han
utilizado con la finalidad de facilitar analisis organizacionales y toma de decisiones, buscando

la mejora continua de procesos. Lo que sustenta la relacién con el proposito del presente
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estudio y evidencia como oportuno su planteamiento como herramienta analitica para

—

redisefiar la conformacion layout actual.

En este sentido, el beneficiario directo del proyecto es la empresa productora de snacks.
Chifles Nayeli cuenta con una estructura inapropiada en su conformacion del flujo operativo
de produccion, lo que limita la bisqueda de mayor eficiencia operativa en su ruta de
desplazamiento y, productividad en temas de tiempo y recursos utilizados. Con el desarrollo
analitico y propositivo, contaran una visién de las debilidades actuales y una accion de mejora

gue le facilite alcanzar soluciones adaptadas a sus circunstancias y modelo de negocio.

En esencia, el estudio se ejecuta para fomentar un entorno eficiente, priorizando las
necesidades de la empresa Chifles Nayeli, utilizando un software simulador junto con
metodologias de mejoramiento continuo, brindando un aporte significativo en el desarrollo
operativo del negocio para maximizar los rendimientos de lo largo de su produccion (Pelado,

Rebanado, Fritura, Escurrido, Sazonado y Empaquetado).

1.4.1. Alcance

En la actualidad la empresa de chifles presenta ciertas dificultades a la hora de desempefar
correctamente sus operaciones de trabajo, para lo cual utilizaremos un enfoque descriptivo
junto con un enfoque de tipo mixto cualitativo-cuantitativo, que nos permitirdn tener como
base de estudio al proceso de produccidn y con el andlisis de sus resultados, poder llegar al

origen de los problemas.

El presente trabajo se enmarca como un estudio de investigacion de campo, realizando
estudios sisteméticos en todas las areas para la correcta recoleccion de datos, seguido de
una revision bibliografica, investigacion de literatura de antecedentes en procesos de
producciones similares en la industria alimentaria y el uso de simuladores que puedan servir

como referencia para una base teérica fundamentada.
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Se aplicara un estudio sistematico y minucioso de todas las areas de trabajo de la empresa,

—

haciendo énfasis de cada puesto de trabajo con la finalidad de obtener una idea més clara de

la funcion de cada estacién para entender su funcionalidad y desempefio.

En base a las posibles herramientas que se podrian emplear para el correcto andlisis y
modelaje de datos, se considerard FlexSim ya que como lo manifiestan Hernandez &
Huaraca, el trabajo realizado en el afio 2022, es una herramienta comoda y flexible que
permite ajustarse a escenarios complicados, con un interfaz sencillo de manejar, modelar y
poder comprender las diferentes problematicas que se presentan en un sistema. (Hernandez

& Huaraca, 2022, p.5)

La herramienta FlexSim modela escenarios donde la produccion puede alcanzar mejoras
considerables como lo expresa Jiménez en su proyecto curricular, donde describe las
ventajas de utilizar el software flexsim al modelar todo en 3D, identificando los diferentes
escenarios planteando mejoras De produccién que alcanzaron un crecimiento de produccion

de hasta un 3% mensual. (Jiménez, 2022, p.8)

De esta manera concluimos que la herramienta FlexSim, cumple con todos los requisitos,

para ser usada como herramienta principal; para el correcto desarrollo del presente trabajo.

Para el levantamiento de informacion, hemos analizado el flujo de produccién conjuntamente
con las diferentes areas y operaciones, hemos concluido que un andlisis sistematico, de
observacion de campo, previos a la elaboracion del DOP (Diagrama de Operaciones del
Proceso) de la empresa, mediante el registro de actividades en sus diferentes tiempos,
adicional la observacién detallada y minuciosa como parte de la metodologia son puntos
importantes para el levantamiento de datos y conocer las actividades con méas detalle

(Hernandez & Huaraca, 2022, p.32).

Las propuestas de reestructuracion de disefio, orden y produccion actual estaran basadas en

la filosofia del Lean Manufacturing, para la optimizacion de tiempos buscando las mejores
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alternativas que se ajusten a la empresa, analizando los tiempos de los diferentes recursos

involucrados, como los operarios, maquina cortadora, cocinas industriales, area de pesado,

entre otras.

Finalmente procederemos a ejecutar las simulaciones analizando y evaluando cada una, para
documentar y anexar los hallazgos, que en base a las evaluaciones seleccionaremos las
propuestas mas viables para el desarrollo de las mismas y que daran solucién a los objetivos

planteados, detallando lo que implicaria hacer ejecutar las posibles propuestas.
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Capitulo 2: Marco Teorico

2.1. Estado del arte

La mejora de procesos ha sido un tema expuesto en diferentes estudios buscando generar
apreciaciones de valor a estas problematicas organizacionales. En el articulo de Alva et al.
(2024) se profundiza este contexto con la finalidad de desarrollar enfoques de mejora continua
como accion de solucion; implementaron una metodologia de investigacion de accion
mediante una lista de chequeo conformada de 29 interrogantes donde destacan como
hallazgos la relevancia de la estandarizacion en los procesos operativo para alcanzar una

mayor eficiencia e impacto significativo. Entre sus resultados revelaron la siguiente variacion:

Tabla 1

Diagndstico antes y después de aplicar la accién de mejora

DIAGNOSTICO INICIO | METODOLOGIA- | SE PRETENDE
ACCION

Evaluacion y| 71% 98 % 100 %

organizacion

Evaluacion y orden 85 % 98 % 100 %

Evaluacion y limpieza 60 % 100 % 100 %

Evaluacion y| 83% 100 % 100 %

estandarizacion

Evaluacion y disciplina 100 % 100 % 100 %

Nota. Tomado de Alva et al. (2024)

Como se aprecia, hay una mejora visible del rendimiento al implementar este tipo de
metodologias de mejora. Alva et al. (2024), concluyeron que el contexto de la gestion por
procesos con su medicién cuantitativa, constituye un avance que direcciona a una mejora

constante en la organizacion

Otra aproximacion a estos temas se brinda por parte de Ortiz et al. (2023), exponiéndolo en
una empresa camaronera que debia mejorar sus procesos operativos de area de clasificacion

y empaque; su metodologia fue de enfoque cuantitativo con base al levantamiento de
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informacion in situ con evaluacién de criterios, a su vez, formul6 la mejora desde la

metodologia 5s (organizacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina), sus resultado

sefalan lo siguiente:

Tabla 2

Evaluacién de los procesos antes y con la propuesta

Etapas Actual Propuesto
Clasificar 4% 14%
Ordenar 7% 13%
Limpiar 6% 14%
Estandarizar 7% 13%
Disciplina 5% 12%
Total 29% 66%

Nota. Tomado de Ortiz et al. (2023)

En sus resultados también se percibe mejora, Ortiz et al. (2023) concluyeron que el nivel de
cumplimiento de la organizacion solo era del 29% con base a el enfoque de mejora, partiendo
de esta identificacibn para tomar decisiones estratégicas para optimizar su flujo de
operaciones y que son acciones de valor para pequefias y medianas empresas que busquen

mejorar sus indicadores productivos.

En el estudio de Arroyo y Mancha (2024) se promueve la mejora basado en la implementacion
de Lean Manufacturing en procesos de una fabrica de calzados en la ciudad de Huancayo,
Perl; la metodologia expuso un método cientifico basado en secuenciar operaciones y etapas
para dar respuestas eficaces a criterios légicos; concluyeron que mediante el uso de este

enfoque se consiguio:

e Un ahorro de un 50% con respecto al trayecto inicial.
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e Un incremento de hasta 26% en el nivel de produccion anual (Arroyo & Mancha,

—

2024).

Por otra parte, desde una vision del disefio de espacios como factor de mejora de procesos
de produccion se puede mencionar el articulo de Torres et al. (2020), centrado en el disefio
de una propuesta para fabricacion de tableros de guadua laminada; documentaron un disefio
de distribucion en planta mediante la metodologia SLP (por sus siglas en inglés de Systematic
Layout Planning), basado en una caracterizacién y analisis previo de los procesos para

delimitar requerimientos iniciales. Sefalan:

e La alternativa propuesta evidencia una eficiencia de 89 % en el flujo de materiales y
un 62% en adyacencia relativa, mientras que otras alternativas mostraron 57% y 61%

respectivamente (Torres et al., 2020).

En base a esto, Torres et al. (2020) concluyeron que estos procesos analiticos y la estructura
metodolégica mencionada anteriormente permitié delimitar la correcta distribucion de planta
para cumplir con un flujo eficiente de materiales, considerando el nivel de demanda que

gestionaba la organizacion.

Otra vision de este escenario se brinda en el articulo de Ortiz y Zufiga (2022), exponiendo
analisis se expongan factores que permiten configurar la planta al querer hacer una
distribucion con la finalidad de satisfacer la movilizacibn de maquinarias, recurso o
trabajadores. Se basaron en una revision referencial con un enfoque racional; concluyeron
gue el uso de estas estrategias direcciona a un incremento de la productividad de la empresa

al agilizar los procesos, disminucion del tiempo de actividad y aceleracién de la produccion.

En el trabajo de Garcia (2020) expone la vision de mejora productiva en una empresa
manufacturera, para lo cual, implement6 una metodologia basada en el uso de FlexSim,

cuyos resultados fueron los siguientes en analisis de escenarios:
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Eficiencia segun escenarios
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Simulacién Escenarios (Caracteristicas) (l:‘sct;::g&s) ﬂ:ﬁ:il‘g:‘;‘
1 Linea de 52 maquinas con 1 colaborador 57.85% -
2 colabgrna‘;%:?s gbnr‘r?g:m:;sc::dza uno) M.18% 32.25%
y | oemmme, | e | s
4a Linea de 36 maquinas con 1 colaborador 79.79% 21.94%
4b Linea de 30 maquinas con 1 colaborador 87.02% 29.17%
Nota. Tomado de Garcia (2020)

Garcia (2020) concluy6 gue el uso de este software ha sido de gran asistencia en la valoraciéon

de escenarios para mejorar la productividad. En el estudio de Avila y Rosero (2024) situado

en una empresa de snacks de platano y la mejora de procesos de produccion, utilizaron una

metodologia de caracter técnico operativo mediante métodos cuantitativos, concluyeron que:

Existe sobreconsumo de materia prima.

Cada etapa del proceso de produccién de snacks de platano expuso variaciones

significativas en recursos utilizados.

Se identificaron cuellos de botella derivado del transporte de materia prima a

produccion y en la fase de seleccion de estos recursos, afectando negativamente la

eficiencia operativa.

La propuesta basada en el enfoque de mejora proyecta una reduccion en el

sobreconsumo de recursos, auxiliando hacia una mayor sostenibilidad y rentabilidad

de la linea de produccion (Avila & Rosero, 2024).

Otro estudio en este ambito se expuso por Santisteban (2023), centrado en una empresa de

produccion de snack de papas, donde promovié la simulacion como clave en la mejora de la
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produccioén; utilizé una metodologia con enfoque diagndstico y de simulacién. Entre sus

conclusiones expreso:

o El software ProModel permitié conocer deficiencias, se han identificado cuellos de
botella en la fase de fritado de un 92,81% y en el de Escurrido 2 de 96,08%.

e Se reconocid que el problema se debe a la ausencia de una maquina automatizada.

e La simulacion mediante el cambio de maquinaria estimé una mejora de la

productividad en un 41,67% y de produccion en un 27,17% (Santisteban, 2023).

En otra empresa manufacturera del sector agroalimentario se expuso un enfoque de mejora
mediante la simulacion. Castillo (2024), expresa un estudio ejecutando simulaciones basados
en Systematic Layout Planning y utilizando FlexSim, su metodologia basada en el SLP

permitié obtener como resultado:

Tabla 4

Variaciéon antes y después de la propuesta

Alternativa X |Alternativa Z|Variacion (%)|

252,42 225,01 10,86%

Distancia Minima en
Recorrido de Productos (m)

Nota. Tomado de Castillo (2024)

Castillo (2024) concluye gue hay una mejora con el redisefio layout. La alternativa propuesta
muestra una mejora en el recorrido de distancias, mejorando el flujo del proceso de la
produccion. Lo que evidencia como estas estrategias hacen un cambio a la interna de la

organizacion para alcanzar eficiencia.

En el proyecto de Inca (2024) se expone una situacion similar de busqueda de mejora
mediante la redistribucion y simulacion; en su metodologia se describe que emple6 el método

de Guerchet para dimensionar el espacio fisico, el enfoque SLP para la distribucion de planta,
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la simulacibn mediante el software FlexSim y WinQSB. Con base a esto concluydé que

—

mediante la simulacion en Flexsim se evalud indicadores que evidenciaron que la nueva
distribuciéon expone un incremento en la produccion del 12,05%, esto se plantea en la

fabricacion de lotes semanales pasando de 83 a 93 lotes.

Las contribuciones generadas en estos antecedentes de estudios previos, donde el foco de
atencion fue la mejora de los procesos productivos, se genera una visidn de diferentes
instrumentos que han contribuido en el desarrollo de la eficacia, incluso tratados dentro de
disposicién o redistribucion de planta como factor que optimiza el flujo de recursos a lo largo

de la cadena productiva.

2.2. Introduccion al proceso de produccién de chifles

La produccién de chifles, un snack tradicional en diversas regiones de América Latina,
especialmente en Ecuador y Perl, se ha consolidado como una actividad econémica
significativa. Este proceso comienza con la seleccién de platanos verdes, que son pelados y
cortados en rodajas delgadas, preferiblemente de manera uniforme para asegurar una
coccion pareja. Posteriormente, las rodajas se sumergen en agua con sal para retirar el

exceso de almidon y mejorar su textura tras la fritura (Ferrin, 2023).

El proceso de condimentacion varia segun las preferencias regionales o del productor,
incluyendo opciones como sal, limén, aji, entre otros. La innovacién en los sabores ha
permitido diversificar el mercado, atrayendo a un publico mas amplio que busca alternativas
saludables a los snacks tradicionales. Finalmente, los chifles se empacan en bolsas selladas

para preservar su frescura y crocancia, listos para su distribucion y venta (Torres, 2021).

2.2.1. Historiay origen

El platano que se utiliza para la elaboracion de este producto se origind en territorios

portugueses de Africa y el Lejano Oriente. La palabra chifle proviene del latin chiflar como
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chiflado, chiflon y mercachifle, lo que hace referencia de danzas relacionas a personajes

mitolégicos prehispénicos, en creencias de los Huarochiri. (Mora, 2020, p. 28)

Conjuntamente, la globalizacién y el intercambio cultural han jugado un papel importante en
la evolucién del chifle. A medida que personas de diferentes partes del mundo probaban y
aprobaban este snack, los productores comenzaron a experimentar con diferentes sabores y
condimentos, adaptando los chifles a una variedad de paladares y mercados. Lo cual llevé a
la diversificacion del producto, que ahora se encuentra disponible en multiples variantes,
desde sabores picantes hasta dulces, cubriendo asi un espectro mas amplio de preferencias

de consumo (Ferrin, 2023).

2.2.2. Procesos de produccion del Chifle

Dentro de la produccién de producciéon de chifle se menciona que su consumo puede darse
mediante producciones de tajadas largas o redondas (Suastegui, 2021). Un modelo de

produccién de esta clase de productos se puede observar en la Figura 1:

Figura 1

Formato de proceso de produccion de chifle

Seleccion del
piatano (rechazo)

e |

Peladoy
Desechado

Rebanado

Coccién

y Etiquetado

[ Encartonado

Producto final
chifle

Nota. Tomado (Suastegui, 2021)
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La Figura 1 revela mas de 10 fases como parte de la produccion de shacks de chifles. Se

—

incluyen fases claves como el pesado de los recursos para saber el consumo dentro de cada
produccién. A continuacion se procede a referenciar aproximaciones conceptuales de fases

generales situadas en la produccién de chifle.

2.2.2.1. Seleccion de la materia prima

La seleccion de materia prima es un paso fundamental en la produccién de chifles,
comenzando por la eleccion de platanos verdes de calidad. Los platanos deben estar en un
punto especifico de madurez, siendo lo suficientemente firmes para soportar el proceso de
pelado y corte sin deshacerse. Esta consistencia es crucial para asegurar que cada rodaja se

fria de manera uniforme y adquiera la textura crujiente deseada (Aldaz, 2022).

Otro aspecto importante en la seleccion de la materia prima es el tamafio y la forma de los
platanos. Idealmente, los frutos deben ser de tamafio uniforme para facilitar el procesamiento
mecanico y asegurar que las rodajas sean consistentes en grosor. Tal uniformidad es vital
para que los chifles se cocinen de manera equilibrada, evitando partes demasiado tostadas
o insuficientemente cocidas, lo cual podria comprometer el sabor y la textura del producto

final (Campuzano, 2024).

2.2.2.2. Corte

El corte en la produccién de chifles es un proceso crucial que determina en gran medida la
calidad y la consistencia del producto final. Una vez seleccionados los platanos verdes
adecuados, el siguiente paso es pelarlos y cortarlos en rodajas finas y uniformes. Este corte
debe ser preciso para garantizar que cada chifle se fria de manera uniforme, logrando asi una
textura crujiente y agradable al paladar. Tradicionalmente, el corte se realizaba a mano, pero
en la producciéon moderna, se emplean maquinas especializadas que aseguran la uniformidad

y aumentan la eficiencia del proceso (Quilambaqui, 2022).
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La tecnologia de corte no solo se centra en la eficiencia, sino también en la seguridad

—

alimentaria. Las maquinas estan fabricadas con materiales que previenen la contaminacion
de los alimentos, como el acero inoxidable, y son faciles de limpiar para mantener altos
estandares higiénicos. Este cuidado en la seleccion de equipos ayuda a asegurar que los

chifles no solo sean deliciosos, sino también seguros para el consumo (Ferrin, 2023).

2.2.2.3. Fritura

La fritura es una etapa decisiva en la produccion de chifles, donde se define la textura y el
sabor caracteristicos de este apreciado snack. Una vez que las rodajas de platano han sido
cortadas uniformemente, se procede a sumergirlas en aceite caliente. La temperatura del
aceite es critica y debe ser cuidadosamente controlada, generalmente entre 160°C y 180°C,
para asegurar que los chifles se cocinen correctamente sin quemarse ni absorber excesivo

aceite (Paredes, 2023).

Durante la fritura, es esencial mantener una vigilancia constante para asegurar que los chifles
se frian de manera uniforme. Esto implica no solo controlar la temperatura del aceite, sino
también gestionar el tiempo de fritura y el movimiento de las rodajas dentro de la freidora para
evitar que se peguen entre si. Los chifles generalmente se frien durante unos pocos minutos
hasta que alcanzan un color dorado y una textura crujiente. Una vez alcanzado este punto,

se retiran del aceite y se dejan escurrir para eliminar el exceso de grasa (Alvarado, 2022).

2.2.2.4. Empaquetado

El empaquetado en la producciéon de chifles es una fase crucial que no solo protege el
producto final, sino que también juega un papel importante en la presentacion y la percepcion
del consumidor. Una vez que los chifles se han enfriado y condimentado adecuadamente, el
siguiente paso es su envasado, que debe garantizar que los chifles se mantengan crujientes

y frescos hasta que lleguen a los consumidores. Para esto, se utilizan materiales de empaque
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gue ofrecen una barrera efectiva contra la humedad, el aire y la luz, elementos que podrian

deteriorar la calidad y sabor del producto (Onofre, 2022).

El disefio grafico del empaque también es fundamental, ya que es uno de los primeros puntos
de contacto con el consumidor. Un disefio atractivo y que comunique claramente la marca y
la informacion del producto puede captar la atencidon del consumidor y diferenciar el producto
en estantes abarrotados. Los productores de chifles a menudo incluyen elementos visuales
gue evocan la naturalidad y la artesania para atraer a aquellos que buscan opciones de snack

saludables y auténticos (Vera, 2023).

2.2.2.5. Calidad de la materia prima

La calidad de la materia prima en la produccién de chifles es un aspecto fundamental que
determina la calidad final del producto. El ingrediente principal, el platano verde, debe cumplir
con estandares especificos de frescura, tamafio y madurez para asegurar que los chifles
resulten crujientes y sabrosos. Los productores suelen seleccionar platanos que aln estan
en un estado de maduracién temprano, lo que garantiza que contengan menos azucares y
mas almidones, una condicién ideal para la fritura que produce un chifle mas crujiente

(Chichanda, 2024).

Ademas de la seleccién cuidadosa, el almacenamiento y el transporte de los platanos antes
de su procesamiento también son vitales para mantener su calidad. Deben almacenarse en
lugares frescos y bien ventilados para evitar el desarrollo de hongos y bacterias, y el
transporte debe realizarse de manera que se minimice el riesgo de dafios fisicos. Estas
practicas de manejo post-cosecha son esenciales para preservar las caracteristicas 6ptimas

del platano hasta su procesamiento (Ponce, 2022).

2.2.2.6. Control de la temperatura de fritura
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El control de la temperatura de fritura es un aspecto crucial en la produccion de chifles, ya

—

gue de ella depende en gran medida la calidad del producto final. Mantener una temperatura
adecuada durante la fritura es fundamental para asegurar que los chifles queden crujientes y
dorados, sin absorber excesiva cantidad de aceite. La temperatura 6ptima para la fritura de
chifles suele oscilar entre 160°C y 180°C. A esta temperatura, el aceite cocina las rodajas de
platano rapidamente, formando una superficie crujiente antes de que el interior se vuelva

grasoso (Alaya, 2020).

La monitorizacién constante es esencial para mantener la calidad del aceite y del producto.
Los operadores de la linea de produccién deben verificar regularmente la temperatura y
realizar ajustes cuando sea necesario. Ademas, el cambio regular del aceite es una practica
comun para mantener su calidad, evitando la acumulacién de residuos que podrian alterar la

temperatura 6ptima de fritura y, por ende, la calidad de los chifles (Ruiz, 2021).

2.2.2.7. Espesor de las rodajas

El espesor de las rodajas en la produccién de chifles es un factor critico que influye
directamente en la textura, el sabor y la uniformidad del producto final. Un corte preciso y
consistente es esencial para garantizar que todas las rodajas se cocinen de manera uniforme
durante la fritura. Rodajas demasiado gruesas pueden resultar en chifles blandos o poco
cocidos en el centro, mientras que rodajas demasiado delgadas pueden quemarse

rapidamente o volverse excesivamente duras (Cevallos, 2024).

Para lograr este nivel de precision, las maquinas cortadoras estan equipadas con cuchillas
ajustables que pueden ser calibradas segun las especificaciones de produccién. El
mantenimiento regular de estas cuchillas es crucial para evitar desgastes que podrian llevar
a cortes irregulares. Asimismo, las inspecciones regulares del equipo aseguran que se
mantenga el estandar de calidad y se minimicen los tiempos de inactividad por fallos

mecanicos (Torres, 2021).
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2.2.2.8. Condimentacion adecuada

—

La condimentacién adecuada en la produccion de chifles es una etapa clave que define el
perfil de sabor y la aceptacién del producto en el mercado. Después de que las rodajas de
platano se han frito y enfriado, se procede a la aplicacion de condimentos, que pueden variar
ampliamente en funcién de las preferencias regionales y de los consumidores. La seleccién
y balance de los condimentos son cruciales, ya que estos deben complementar el sabor

natural del platano sin sobrecargarlo (Vera, 2023).

Los condimentos tipicos incluyen sal, pimienta, ajo en polvo, o mezclas mas complejas que
pueden incluir sabores como limén, chile o queso. Algunos productores también estan
experimentando con sabores innovadores para captar nichos de mercado mas especificos,
como sabores dulces 0 mezclas de especias étnicas. Ademas, la tendencia hacia productos
mas saludables ha llevado a muchos fabricantes a explorar opciones de condimentos bajos

en sodio o sin aditivos artificiales (Corral, 2024).

2.2.2.9. Técnicas de empaquetado

Las técnicas de empaquetado en la produccion de chifles son fundamentales para preservar
la calidad y prolongar la vida util del producto. Una vez que los chifles han sido condimentados
y enfriados, el siguiente paso es asegurar que se envasen de manera que se mantengan
frescos y crujientes. EI empaqguetado efectivo protege los chifles de la humedad, el aire y

otros factores externos que pueden afectar su textura y sabor (Llacsahuanga, 2024).

Otro aspecto crucial del empaquetado es la seleccion del material adecuado. Las bolsas de
empaquetado suelen ser multicapas, combinando materiales como polipropileno y poliéster
para aprovechar sus propiedades de barrera. Estos materiales no solo deben ser resistentes
al desgarro y perforaciones para evitar dafios durante el transporte, sino que también deben
ser impermeables a la humedad y al vapor para preservar la textura crujiente de los chifles

(Aldaz, 2022).
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2.3. Criterios parala Mejora de Procesos

2.3.1. Introduccion ala mejora de procesos

La mejora de procesos tiene un enfoque sistematico en las diferentes industrias se efectla
en un ambiente donde las condiciones que se realiza el proceso productivo, se puedan
mejorar. La correcta organizacion de recursos Humanos, materiales junto con los financieros
da como resultado una disminucion de costos, mejora de la calidad y aumento de produccién
entre otros. Se puede afirmar que una empresa que aplica estudios de mercado, produccion,
logistica, calidad, etc, tienen una ventaja con respecto a las empresas que lo hacen
empiricamente, esto da como resultado que la empresa se posicione competitivamente en

el mercado (Chavez et al., 2019).

La aplicacién adecuada de técnicas de mejora de procesos que se acoplen correctamente
con el tipo de industria, la cultura organizacional, las condiciones de la empresa y las
ambiciones de los gerentes o duefios de la empresa permiten desarrollar un estudio
adecuado que se ajuste a la realidad y posibilidad de la misma , el incremento de la
rentabilidad, tomando en cuenta la correcta utilizacién de los diferentes tipos de recursos,
como recursos humanos, recursos materiales, recursos financieros, etc tenemos como

resultado una mejor produccion aplicando tecinas para alcanzar una mayor eficiencia.

2.3.2. Parametros clave parala mejora de procesos.

2.3.2.1. Tiempo de ciclo

Segun (Cabrera, 2020), el tiempo de ciclo lo separa y define al ciclo como
“ciclo=Jornada/produccion” siendo el tiempo de ciclo de manera especifica un conjunto
ordenado de etapas de procesos determinadas por un tiempo que conlleva la produccién o

realizacion de una unidad de producto, no obstante el concepto como tal de unidad no
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siempre se refiere un solo producto fisico, puede ser trabajado por lotes, que determinen una

cantidad especifica o un peso especifico.

2.3.2.2. Productividad

Segun Bautista y Huaman (2018) el aumento de productividad es de vital importancia para
mejorar las utilidades de una empresa, permitiendo ser mas competitiva y posicionarse de
mejor manera en el mercado, como lo hacen conocer en la empresa espafiola de produccion

de leche “Hijos de salvador Rodriguez” que en el 2016 logro aumentar la produccién 15%.

La productividad es el resultado de “produccion/factores productivos”, donde todo aumento
de produccion se basara en la eficiencia de los recursos empleados donde ciertos

mecanismos para el aumento de la produccién son:

¢ -Nueva metodologia de trabajo
¢ -Maquinaria de mejor o mayor capacidad

e -Reduccién de tiempo improductivo (Bautista & Huaman, 2018).

2.3.2.3.  Desperdicio

Como lo expresa (Chavez et al., 2019) en la revista cientifica, el desperdicio tiene relacién
directa con los altos costos de produccién, aconseja que cada cadena que de produccion
debe tener un modelo determinado para reducir el desperdicioy contrarrestar este problema.
El vsm tiene la funcion de poder identificar los desperdicios y las cusas que lo provocan, de
igual manera el vsm futuro ayuda a identificar la mejora de produccién que se puede obtener
al haber aplicado técnicas para la reducciéon de desperdicios en los diferentes eslabones de

produccion.

Sintetizando el desperdicio es la cantidad de producto de materia prima que no llega a
convertirse en producto finalizado o que llego al final del proceso pero no cumple con los

estandares de calidad.
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2.3.2.4. Costo de produccion

Como lo indica gavilanes en su trabajo investigativo en el afio 2018 donde encuesto a 41
industrias del sector alimenticio norte de la ciudad de guayaquil, para poder comprender los
diferentes factores que influyen los altos costos de produccion. Indica que los costos de
produccién son los gastos mas relevantes de una empresa donde se ven reflejados las
valoraciones monetarias de cada proceso involucrado en la produccion global para conseguir
el producto final. Recalca que a partir de los costos de produccién se toman las mejor y mas
acertadas decisiones con respecto al alcance de la rentabilidad de la empresa, la cual se
determina por la relacion entre el ingreso total obtenido y los costos de produccion

(Gavilanes, 2018).

2.3.2.5. Eficiencia de recursos

En el trabajo realizado por Guevara en el afio 2024 para aumentar la eficiencia en la linea de
envasado nos da a conocer que el mantenimiento es un pilar fundamental para aumentar la
eficiencia de la maquinaria utilizada en dicho proceso teniendo como resultado un aumento
de la disponibilidad de la maquinaria y una mejora en la calidad del producto final. Recalca
gue en su trabajo investigativo encontrd ciertos puntos negativos como paradas no
programadas, tiempos improductivos entre otras, dando como resultado de la investigacion
la aplicacion de un mantenimiento autbnomo, junto con capacitaciones del personal y la

planificacion de mantenimiento (Ortiz & Villar, 2024).

2.4. Métodos de mejora continuay los procesos de produccion

2.4.1. Tipos de metodologia de mejora de procesos

Las metodologias de mejora continua que se pueden aplicar por la organizaciones pueden

ser variadas, una descripcion de estos enfoques puede observarse en la siguiente tabla:
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Tabla b

Métodos de mejora continua

Métodos de mejora continua Descripcién

Diagrama de Ishikawa Se lo conoce como diagrama de causa y efecto, parte del
principio de que todo problema tiene una causa raiz. Esta
herramienta ayuda a identificar y analizar el origen especifico
del comportamiento o factor que estd4 generando el problema

dentro de un proceso, facilitando asi su comprension y solucién.

Poka-yoke Es una técnica japonesa disefiada para prevenir errores tanto
humanos como automaticos en los procesos productivos.
Consiste en implementar mecanismos o dispositivos simples,
econdmicos Yy efectivos que detectan o eliminan la posibilidad
de equivocaciones, reduciendo asi riesgos y mejorando la
calidad. Su objetivo es hacer que los errores sean imposibles o
facilmente identificables para corregirlos a tiempo, asegurando

procesos mas fiables y eficientes.

Six Sigma Se trata de una metodologia que integra diversas técnicas
relacionadas con la gestion de la calidad, el control estadistico
y el disefio de experimentos. Al evaluar el desempefio de los
procesos, permite enfocar los esfuerzos en mejoras especificas
0 en toda la organizacion, lo que puede conducir a una
reduccidn significativa de los costos operativos y a un aumento

en la rentabilidad empresarial.

Nota. Adaptado de (Fontalvo, 2009); (Dudek & Szewiwczek, 2009); (Acuiia, 2004); (Alva y

otros, 2024)
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De los métodos expuestos anteriormente se puede considerar que cumplen la funcién basica

—

de identificacion de problemas como eje de partida para el actuar en perspectiva de mejora,
no obstante, ciertos recursos se enfocan mas en elementos como la identificacion del

problema que en el disefio de mejora continua.

Otra herramientas vinculada dentro de esta rama es el Ciclo de Deming, esta fue desarrollada
por Edward Deming y se conforma de un ciclo dinamico de cuatro componentes: Planificar,
Hacer, Actuar y Verificar (PHVA o por sus siglas en inglés PDCA: Plan, Do, Check and Act),
mediante estos se persigue la basqueda de estrategias de mejora continua de la calidad

(Deming, 1989; Montesinos y otros, 2020).

Esta técnica mantiene una estructura completa para formular mejora en una organizacion y
como resalta Montesinos et al. (2020), instrumentos como Ishikawa son usados en la fase
inicial de esta metodologia. Esto sustenta como es un enfoque completo de mejora e idéneo

en escenarios que busquen implementar esta perspectiva.

2.4.2. Lamejorade procesosy su relacion con los procesos de produccién

La relacion de la mejora continua o las estrategias de mejora y los procesos de produccion
es amplia, como resalta Lay et al. (2022) son enfoques que buscan la mejora de la
productividad y afiadir valor a las empresas. Lo que lo sitia como un método adecuado ante

contextos como los planteados en la presente investigacion.

Montesinos et al. (2020), sostiene que incrementar la productividad, eficiencia, calidad o
ejecutar un adecuado control direcciona los esfuerzo de las organizanos hacia la mejora
continua; el ciclo de Deming sirve para crear conciencia en calidad y productividad dentro de

la empresa.

Dentro de la mejora de procesos es el Ciclo de Deming uno de los métodos mas reconocidos,

sino el mas reconocido. Su funcionalidad ha hecho que se aplicado y sugerido dentro de
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estandares como las Normas ISO, impulsado como eje del desempefio para alcanzar los

resultados previstos (Cabalé & Rodriguez, 2020).

Moscoso expresa que mediante la mejora continua, y especificamente, con el Ciclo Deming,
se persigue la mejora de procesos, la formulacion de acciones basadas en datos, el liderazgo
efectivo y la colaboracién (Moscoso y otros, 2024). Lo que demuestra la relacién entre esta

técnica y su aplicabilidad en procesos de produccion.

En articulos cientificos como el expuesto por Alva et al. (2024), se menciona como ha servicio
para lograr mayor eficiencia en procesos productivos, pasando de rendimientos menora al
80% a superiores al 90% después de implementar estas perspectivas. Pensamiento
compartido por Ortiz et al. (2023), al valorar su funcionalidad dentro de una planta

camaronera.

2.5. Redisefo de planta

En estos procedimientos, primero, evalian las necesidades especificas de la operacion,
considerando factores como el volumen de produccion, la naturaleza del proceso
manufacturero, y las interacciones entre diferentes departamentos. Lo cual se realiza
mediante el andlisis del flujo de trabajo, que incluye el movimiento de materiales y personas

a través de la planta.

Una vez que se han establecido los requisitos y se ha hecho un analisis preliminar, se procede
a la elaboracién de diferentes propuestas de distribucion. Estas propuestas pueden variar
desde la disposicion en linea, ideal para procesos de produccion continua, hasta
disposiciones por células de trabajo, que son mas adecuadas para un sistema de produccion
flexible. La seleccion del disefio mas adecuado dependera de varios criterios, incluyendo la
maximizacion del espacio, la minimizacion de los tiempos de ciclo y la ergonomia para los

trabajadores (Dornelas, 2021).
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Concibe un proceso que requiere una supervision rigurosa y una coordinacién efectiva con

todos los niveles de la organizacién. Durante esta fase, es comun realizar ajustes y mejoras
continuas basadas en el feedback de los empleados y las observaciones de la eficiencia
operativa. Ademas, la adopcion de tecnologias avanzadas, como la simulacion por ordenador
y los sistemas de gestién de datos, juega un papel fundamental en la optimizacién continua

de la planta.

2.5.1. Layout como recurso de redisefio de planta

La metodologia Systematic Layout Planning (SLP), muestra un enfoque de utilizacion idoneo
tanto en estructuracién de procesos nuevos como ya existentes, basando su conformacion

en cuatro etapas (Castillo, 2024).

Figura 2

Estructura de proceso para el desarrollo de Layout
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Nota. Tomado de (Castillo, 2024)

Castillo (2024), expone al SLP como mecanismo de mejora de la productividad en procesos
de produccién de una industria alimentaria. Se observa que la estructura de estas
metodologias conlleva dos diagramas previos que facilitan el desarrollo de alternativas y que
consideran tanto actividades como el flujo de materiales de la organizacidon para su

conformacion.

2.6. Principios de Simulacién en la Ingenieria de Procesos

Los principios de simulacion en la ingenieria de procesos desempefian un papel crucial en la
optimizacion y desarrollo de sistemas industriales. A través de la simulacién, los ingenieros
pueden crear modelos computarizados de procesos para prever el comportamiento de un
sistema en diversas condiciones, sin necesidad de construir instalaciones fisicas costosas.
Este enfoque no solo ahorra tiempo y recursos, sino que también permite un andlisis detallado

y la mejora continGia de los procesos (Bernal, 2022).

Uno de los principios fundamentales de la simulacién en ingenieria de procesos es la creacion
de un modelo matematico que representa las caracteristicas y dinamicas del proceso real.
Tal modelo incluye ecuaciones que describen fenémenos fisicos, quimicos y termodinamicos
gue ocurren durante el proceso. Las variables de entrada, como temperaturas, presiones y
composiciones, se manipulan dentro del modelo para observar como afectan la operacion del

sistemay la calidad del producto final.

Otra clave en la simulacion de procesos es la validacion del modelo. Esto implica comparar
los resultados del modelo simulado con datos reales obtenidos de la operacion del proceso.
La validacion asegura que el modelo sea una representacion precisa y confiable de la
realidad, permitiendo a los ingenieros utilizarlo con confianza para tomar decisiones de disefio
y operacion. La validacion continua es esencial, especialmente cuando se introducen cambios

en el proceso o se actualizan las configuraciones del sistema (Zarza, 2023).
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Finalmente, es imperativo destacar que la utilizacién de software de simulacion es también

—

un aspecto integral de la ingenieria de procesos. Programas como Aspen Plus, HYSYS, o
MATLAB son herramientas comunes que proporcionan entornos robustos para la simulacion
de procesos. Estos programas permiten a los ingenieros modelar procesos complejos,

realizar analisis de sensibilidad, y optimizar operaciones bajo diferentes escenarios.

2.7. Tipos de simulacion

2.7.1. Simulacion discreta

La simulacion discreta es una técnica poderosa en el campo de la ingenieria y la gestién de
operaciones que se utiliza para modelar el comportamiento de sistemas complejos donde los
eventos ocurren en puntos especificos en el tiempo. Esta técnica es particularmente Util en
ambientes donde las variables cambian de manera instantanea y discontinua a lo largo del

tiempo, como puede ser en la manufactura, logistica, y sistemas de trafico (Duefias, 2022).

El proceso de modelado en la simulacién discreta comienza con la definicion de los estados
del sistema y los eventos que pueden cambiar estos estados. Los ingenieros utilizan
diagramas de flujo de procesos o diagramas de estados para visualizar y estructurar esta
informacion. Luego, se desarrolla un modelo computacional que utiliza estos diagramas como

base para simular la secuencia de eventos y sus efectos sobre el sistema (Cardds, 2024).

2.7.2. Simulacion continta

La simulacién continua es una técnica de modelado empleada extensivamente en ingenieria
y ciencias aplicadas para estudiar sistemas que evolucionan de manera ininterrumpida a lo
largo del tiempo. A diferencia de la simulacién discreta, que avanza en saltos entre eventos
significativos, la simulacién continua modela los cambios en el sistema de forma fluida y sin

interrupciones, lo que es esencial para analizar fendmenos que varian de manera constante,
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como los cambios en sistemas meteorologicos, procesos quimicos, o dinamicas de fluidos

—

(Tudela, 2020).

Para realizar una simulacién continua, se utilizan herramientas computacionales que pueden
resolver ecuaciones diferenciales a través de métodos numéricos como Euler o Runge-Kutta.
Estos métodos permiten aproximar la solucion de las ecuaciones en intervalos de tiempo
finitos, proporcionando una representacion detallada y precisa de cdmo el sistema evoluciona
a cada momento. Softwares como MATLAB, Simulink y otros programas especializados en
simulacion ofrecen a los usuarios la capacidad de implementar y resolver modelos complejos

de simulacion continua (Bowen, 2023).

2.7.3. Simulacion por eventos discretos

La simulacion por eventos discretos (DES, por sus siglas en inglés) es una técnica de
modelado que se utiliza ampliamente para representar el funcionamiento de sistemas en los
gue el estado cambia solo en puntos especificos en el tiempo. Estos puntos, conocidos como
eventos, son los que dictan la dindmica del sistema, haciendo que la simulaciéon avance de
un evento a otro. Esta metodologia es particularmente efectiva para analizar sistemas
complejos como redes de transporte, operaciones de manufactura, y sistemas de servicios
donde los eventos ocurren en momentos discretos y tienen un impacto inmediato en el estado

del sistema (Gallardo, 2023).

El software utilizado para la DES proporciona a los ingenieros y analistas las herramientas
necesarias para definir el flujo I6gico de eventos y las condiciones bajo las cuales estos
ocurren. Programas como Arena, FlexSim, y Simio son populares en la industria por su
capacidad para modelar sistemas complejos y ofrecer visualizaciones detalladas del proceso
de simulacion. Estos programas también permiten a los usuarios ajustar parametros y
ejecutar multiples simulaciones para evaluar la robustez de un sistema ante variaciones en

las entradas y condiciones operativas (Tudela, 2020).
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2.7.4. Otros tipos de simulacion

Banks et al. (2005) e lzurrieta (2024) mencionan otra serie de simulaciones dentro de la

examinacion de procesos de produccion, estas se expresan a continuacion:

Figura 3

Tipos de simulaciones

Simulacidn estatica — o simulacién de Monte Carlo, presenta un sistema en un momento especifico.

Simulacién dinamica — Presentan un sistema que cambia con el tiempo.

Simulacidn determinista - No contienen variables aleatorias.

Simulacidn estocastica — Tiene una o mas variables aleatorias.

Simulacidn discreta — Variables cambian en un conjunto discreto de puntos en el tiempo.

.\

Simulacidn continua — Variables cambian continuamente con el tiempo.

Nota. Tomado de Banks et al. (2005); Izurrieta (2024)

En esta clasificacibn mencionada por los autores se aproxima a tres de mas mencionadas
anteriormente y se incluyen otras tres. Estas apreciaciones son fundamentos en el desarrollo
de una perspectiva de simulacién, para poder expresar de mejor manera los escenarios

adecuados a la situacion de la empresa objeto a estudio.

2.8. Integracion de software de simulacion con sistemas de produccion
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2.8.1. Introduccién a la integracion de software de simulacion con sistemas de

—

produccién

La integracion de software de simulacién con sistemas de produccion es una estrategia clave
en la industria moderna para mejorar la eficiencia operativa y la capacidad de toma de
decisiones. Este enfoque permite a las empresas simular, analizar y optimizar sus procesos
de produccién utilizando datos reales, lo que resulta en un entendimiento mas profundo y una
operacion mas efectiva del sistema productivo. Los sistemas de simulacién pueden conectar
directamente con sistemas de ejecucion de manufactura (MES), planificacién de recursos
empresariales (ERP) y otros sistemas operativos para obtener datos en tiempo real que

alimenten los modelos de simulacién (Heras, 2020).

Esta integracion proporciona varios beneficios significativos. En primer lugar, permite a los
ingenieros y gerentes visualizar como las alteraciones en el proceso pueden afectar la
produccién sin interrumpir las operaciones actuales. Por ejemplo, antes de realizar cambios
fisicos en una linea de ensamblaje, un modelo de simulacién puede predecir como estos
cambios podrian impactar en todo, desde la eficiencia de produccion hasta los tiempos de

entrega y la utilizacion de recursos.

Ademads, la integracién del software de simulacion con los sistemas de produccion facilita un
ciclo continuo de mejora. Los datos operativos recogidos por los sistemas ERP o MES se
utilizan para actualizar constantemente los modelos de simulacion, lo que permite a las
empresas responder rapidamente a los cambios en las condiciones del mercado o en las
especificaciones del producto. Los modelos de simulacion también pueden proporcionar
recomendaciones basadas en datos para ajustes operativos que pueden implementarse casi

en tiempo real (Tudela, 2020).

Todo esto teniendo en cuenta que la integracién de software de simulacién con sistemas de

produccion es una préctica que potencia significativamente la capacidad de las empresas
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para planificar, prever y reaccionar ante los desafios operativos y de mercado. Al proporcionar

una plataforma para la experimentacion virtual y el andlisis predictivo, esta integracién ayuda
a las empresas a optimizar sus operaciones, reducir costos y mejorar su competitividad en

un entorno de mercado cada vez mas complejo y dinamico.

Una aproximacion de planificacion e implementacion de simulacién dentro de la produccién
alimentaria se brinda en el articulo de Pefa y Felizzola (2020), donde se compone la

propuesta dentro del desarrollo de cinco fases:

Figura 4

Metodologia de desarrollo para simulacion en procesos de produccién

1. Identificar fas operaciones y su relacion
en el sistema productivo de la empresa,

2. Construir un flujograma que caracterice
el sistema productivo,

3. Identificar y cuantificar Jos recursos que
4. Realizar un andlisis de tiempos para cada pertenecen a cada operacion,

operacion del proceso de produccidn,

5. Realizar un analisis estadistico, con el fin de
determinar [a distribucion de probabilidad de

las operaciones requenidas.
6. Construir el modelo de simulacion;
Tecnomatix Plant Simulation.
validacién 7. Validar el modelo, realizando una
comparacidn con el sistema productivo
real de la empresa,
8. Simular tres escenarios, variando: IV. Propuesta y
simulacién de
-Nuevo método en | operacion de empaque escenarios
-Politicas de produccion hipotéticos.
-Pragramacion de
o i 9. Analizar los resultados obtenidos,
teniendo en cuenta los indicadores
V. Andlisis de propuestos.
resulitados.
10. Elegir el escenario que genera mejores
resultados.

Nota. Tomado de Pefia y Felizzola (2020)
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La simulacién expuesta por parte de Pefia y Felizzola (2020) se basé en la exposicion de tres

escenarios que tendrian una incidencia dentro de los procesos operativos, delimitando como
estas propuestas pueden tener un resultado 6ptimo para seleccionar el escenario que mejor

rendimiento le brinda a la empresa.

Dentro de la formulacion de acciones y soluciones informaticas de simulaciones y redisefio

de procesos de produccién, se muestran las siguientes opciones:

Tabla 6

Recursos y enfoques aplicables en la simulacién de espacios

Recursos y enfoques aplicables en la simulacién de espacios

ALDEP (Automated Layout Design Program). Es un programa automatizado para disefio
de layout, que contribuye a la creacion de distribuciones 6ptimas desde su inicio,
minimizando distancias o tiempos de transporte y mejorando la productividad con reduccion

de cuellos de botella.

BLOCPLAN. Es un algoritmo combinado (puede ser creado desde cero o realiza mejoras
en el disefio de instalaciones) que se desarrolla mediante el uso de un grafico de origen-
destino o un diagrama de relaciones, para abordar las actividades que presenten

dificultades en la produccion.

CRAFT (Computerized Relative Allocation of Facilities Technique). Técnica informatica
dada por una asignacion relativa de instalaciones, es uno de los eminentes métodos de
disefio, creado en 1963. Este parte desde una distribucion inicial para evaluar cuales son
los cambios necesarios que se deben implementar en los distintos departamentos dentro

de una empresa hasta encontrar un plano éptimo.
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SLP (Systematic Layout Planning). La Planeacion Sistemética de Layout (SLP), es una

metodologia que fue desarrollada en 1968 por Richard Muther como un procedimiento
sistematico, que utiliza maltiples criterios y simbolos comunes para identificar, evaluar y

visualizar los componentes y zonas de trabajo de la planta.

Nota. Tomado de (Krajewski et al., 2008); (Mejia et al., 2011); (Castillo, 2024)

La Tabla 1 delimita sistemas y enfoques aplicables dentro de la simulacién de redisefios de
planta en las empresas. Estos pueden adaptarse en la mejora de procesos buscando una
mejor distribucién del flujo operativo y pueden ser elementos a considerar dentro del

desarrollo de la propuesta del estudio.

2.8.2. Simulacién y modelado de procesos

La simulacion y el modelado de procesos en el disefio de planta representan herramientas
tecnoldgicas avanzadas que son fundamentales para la optimizacién y la eficiencia en la
ingenieria de sistemas. Dichas técnicas permiten a los disefiadores y a los ingenieros
previsualizar, analizar y mejorar los procesos antes de la implementacion fisica, lo que
contribuye significativamente a la reduccion de riesgos y costos asociados con la construccion

y operacién de una planta industrial (Young, 2022).

De igual manera, el modelado de procesos ayuda a validar las especificaciones de disefio
con respecto a las normativas vigentes y las expectativas de rendimiento. A través del uso de
software de simulacién, como Autodesk Plant Design Suite o Siemens PLM Software, los
disefiadores pueden crear representaciones detalladas y dinamicas de las plantas, lo que
permite una colaboracion mas efectiva entre diferentes disciplinas de ingenieria y facilita la

toma de decisiones basada en datos (Akbarimotlagh, 2023).

Cabe destacar que la simulacion y el modelado de procesos son componentes esenciales del

disefio moderno de plantas, proporcionando una base sélida para decisiones informadas y
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precisas. Estas tecnologias avanzadas permiten a las empresas construir plantas mas

—

seguras, eficientes y sostenibles, al tiempo que les ofrecen la flexibilidad necesaria para
adaptarse a los cambios en las demandas del mercado o en las regulaciones sin incurrir en

costos prohibitivos.

2.8.3. Métodos de simulacion con software y su implementacion en procesos de

produccién

Dentro de la bausqueda de software que pueden aplicarse como parte del redisefio de proceso
de produccién y planta, FlexSim se convierte en una opcién valida, al ser un recurso ya
formulado en estudios previos como el expuesto por parte de Castillo (Castillo, 2024) que se
destiné a una empresa del sector agroalimentario. También fue implementado por lzurieta
(2024) en la produccidn textil, como instrumento de evaluacion de las estrategias de mejora

propuestas.

En el articulo de Morales et al. (2024) se destaca al FlexSim como una recurso para redisefar
procesos industriales, evaluandolo y obteniendo en sus resultados una reduccion del tiempo
de ciclo en un 74,29% y una mejora importante en la capacidad operativa, lo que expresa la

efectividad de las simulaciones para optimizar sistemas complejos.

FlexSim es un software avanzado de simulacion por eventos discretos que se utiliza
ampliamente en la industria para modelar, analizar y mejorar sistemas de produccion. Su
capacidad para visualizar procesos en tres dimensiones y su interfaz intuitiva lo convierten
en una herramienta poderosa para los ingenieros que buscan optimizar operaciones y
aumentar la eficiencia de lineas de produccion. FlexSim proporciona un entorno rico en
caracteristicas que permite a los usuarios simular una variedad de procesos industriales,
desde lineas de ensamblaje hasta operaciones logisticas y sistemas de transporte

(Roncancio, 2024).
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FlexSim esta equipado con una biblioteca extensa de objetos predefinidos que pueden ser

configurados y personalizados para representar con precision casi cualquier tipo de operacion
0 maguina en una planta de produccién. Estos objetos incluyen transportadores, robots,
operadores y otros equipos tipicos de un entorno industrial. Los usuarios pueden arrastrar y
soltar estos objetos en sus modelos, configurar sus propiedades y definir como interactdan
con otros elementos del sistema para crear un modelo detallado de su operacion actual o

propuesta (Rafi, 2023).
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Capitulo 3: Metodologia del Proceso de Investigacion

3.1. Disefio de lainvestigacién

El estudio se concibe desde un disefio No Experimental. Como no se ejerce una manipulacion
deliberada de variables, se considera que esta perspectiva es adecuada. Cabe recalcar que
la generacion de simulaciones no debe considerarse experimental ya que no existe un manejo
directo de elementos, solo una creacion y disefio de diferentes escenarios hipotéticos para
poder delimitar la mejor alternativa. De igual forma, en primera instancia se busca reconocer

la situacion actual de la empresa Chifles Nayeli.

3.2. Alcance de investigacion

El alcance de investigacion es exploratorio y descriptivo. Desde el pensamiento de expertos
en metodologia investigativa de estudio exploratorios, Hernandez y Mendoza (2018)

mencionan:

Pretenden especificar las propiedades, caracteristicas y perfiles de personas, grupos,
comunidades, procesos, objetos o cualquier otro fendmeno que se someta a un
analisis. Es decir, miden o recolectan datos y reportan informacién sobre diversos
conceptos, variables, aspectos, dimensiones o componentes del fenémeno o
problema a investigar. En un estudio descriptivo el investigador selecciona una serie
de cuestiones (que, recordemos, denominamos variables) y después recaba
informacion sobre cada una de ellas, para asi representar lo que se investiga

(describirlo o caracterizarlo). (p. 108)

La implementacion de esta perspectiva es necesaria porque no existe un documento o fuente
secundaria que describa la situacion actual y la conformacién del flujo de procesos de
produccion. Por ende, hay necesidad de explorar dentro de la organizacion para obtener estos

datos. Con respecto al alcance descriptivo, Hernandez et al. (2014) mencionan:
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Los estudios exploratorios se realizan cuando el objetivo es examinar un tema o

problema de investigacion poco estudiado, del cual se tienen muchas dudas o no se
ha abordado antes. Es decir, cuando la revision de la literatura revel6 que tan sélo hay

guias no investigadas e ideas vagamente relacionadas con el problema de estudio.

(p. 91)

La implementacién de este alcance se vincula al deseo de contextualizar y definir la estructura
de flujo de procesos de Chifles Nayeli, su recorrido, tiempo y demas factores que delimitaran
la situacion actual de la organizaciéon en su fase de produccion. Este alcance es el resultado

de la exploracion mencionada anteriormente.

3.3. Enfoque de investigacion

El enfoque del estudio sera mixto. La parte cualitativa se genera de la descripcién estructural
de procesos de produccion, elementos que intervienen y demas caracteristicas. Los datos
cuantitativos provienen de la generacion de rendimientos de mejora generados de la
simulacién de escenarios, evidenciado en tiempo de recorridos, mejora productiva, entre otros

aspectos.

3.4. Poblaciéon y muestra

La poblacién de estudio seran los empleados de Chifles Nayeli que intervienen dentro de la
fase de produccion. Actualmente se encuentran en némina un total de 10 operarios
encargados de la elaboracion y empaquetado de los productos, asi como el inventario de los

recursos en general. Estas persona seran el universo de estudio del presente proyecto.

Para determinar la muestra se aplicé un Muestreo No Probabilistico por Conveniencia. Este
se fundamenta en la accesibilidad de participacion de la poblacion. Mediante este enfoque se
obtuvo una muestra de 10 participantes. Adicional 1 persona, jefe de produccion, para la

aplicacién de entrevista.
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3.5. Técnicas de recoleccion de datos

Los instrumentos de recoleccién que se aplicaran en el estudio son varios, siendo descritos

a continuacion:

3.5.1. Encuesta

Esta técnica se basa en medir la percepcién y necesidad actual de mejora del proceso
producciéon en temas de tiempo, redisefio de planta y otros aspectos, determinados desde la
percepcion de los responsables directo de la elaboracién de los snacks de chifles. Como
instrumentos contd con el cuestionario, disefio en base a las premisas de Hernandez et al.
(2014), formulandose interrogantes cerradas de opciones multiples y abiertas para delimitar

una mejor caracterizacion de procesos. (Ver Anexo 1)

3.5.2. Entrevista

Este recurso se empled con el deseo de poder caracterizar de forma mas amplia el proceso
de produccién, donde el perito en jefe de produccion brindara mayor detalle de la forma de
gestion de la cadena productiva, debilidades y fortalezas. De igual forma, esta técnica tiene
como instrumento a la guia de entrevista, cuyas preguntas se formularon en base a un
cuestionario estructurado de preguntas abiertas segun dispone Hernandez et al. (2014). (Ver

Anexo 2)

3.5.3. La Observacion: Observacién estructurada y No estructurada

En la observacion estructurada, esta técnica utiliza cémo instrumento a la Ficha de
Observacion. Su funcionalidad dentro del presente estudio es poder delimitar por parte del
investigador la conformacion del flujo de produccién de la empresa Chifles Nayeli, estimar los
tiempos entre recorridos, elementos y personal que intervienen, distancias entre recorridos,

ubicacion de recursos entre cada fase y demas aspectos relacionados al modelo de
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produccion. Su funcionalidad radica en tener una vision propia y no de terceros (Ver Anexo

3).

En la observacion directa no estructurada solo se hace anotaciones sobre la informacion
provista en Chifles Nayeli. Esto servira para tener en cuenta datos que sirvan para
caracterizar su produccion y determinar tendencias adicionales no enmarcadas en la

observacion estructurada.

3.5.4. Diagrama Hombre-Maquina

Como complemento a La observacién directa de los proceso de produccion, se genera la
aplicabilidad del Diagrama Hombre-Maquina. Mediante este recurso se busca dejar sentado
las actividades de los operarios con relaciona a la maquina en la estacion de trabajo de

Chifles Nayeli. Delimitara la secuencia y duracién de actividades.

3.5.5. Simulacion: FlexSim

Este recurso observado dentro del marco tedrico ha sido objeto de implementacién de
diferentes estudios referenciados en el Estado del arte, evidenciando su funcionalidad en esta
clase de contextos de mejora de produccién. Su funcionalidad para disefiar, modelar y simular
permite que sea utilidad para la medicion de la eficiencia ante cambios o redisefio de planta,

siendo este el rol que cumplira en la presente investigacion.

3.6. Procedimiento

Conforme a las técnicas mencionadas, se describe la siguiente segmentacion de

procedimientos:

3.6.1. Procedimientos pararecopilacién y andlisis de encuestas

Se ejecutara:
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Disefio de cuestionario: Se estructurard un cuestionario de 10 interrogantes para

reconocer la situacion actual de la empresa.

Aplicacién de encuestas: Esto se ejecutara dentro de las instalaciones de Chifles
Nayeli, previo al consentimiento del gerente y en horarios de descanso, con duracion

corta de 5 a 10 minutos.

Tabulacion de datos: Los datos obtenidos se orden en tablas utilizando Microsoft Excel

para generar columnas de frecuencias y porcentajes.

Andlisis descriptivo: Se crean graficas de porcentaje de frecuencia para ejecutar un

andlisis descriptivos basados en la tendencia de respuestas en cada interrogante.

Procedimientos para recopilacién y andlisis de entrevista

Para esta técnica se seguira la siguiente secuencia:

a.

b.

Disefio de instrumento: Estructuracion de preguntas abiertas relacionadas al modelo

de gestion del proceso de produccion.

Aplicacion de entrevista: Se ejecutara en las instalaciones de Chifles Nayeli, previo

coordinacioén, con duraciéon corta de 15 a 20 minutos.

Transacciones y andlisis: La informacion de la entrevista se transcribe en una tabla
para generar orden y una mejor redaccién de los comentarios hechos por el
participantes. Se procede a afiadir un analisis que sintetice los principales aportes del

entrevistado.

3.6.3. Procedimientos para recopilaciéon y andlisis de La Observacion

Para La observacion se ejecutara la siguiente secuencia:
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a. Disefo de instrumento: Estructura de ficha de observacion conformada de diez items

0 campos a llenar.

b. Aplicacién de la ficha: Se ejecutaran cinco visitas en horario laborar. Se hard una
observacion de 2 horas. Se anotara los aspectos visualizados conforme a los items

de la ficha de observacion.

c. Sintesis de datos: Los datos obtenidos en la observacion directa se sintetizan para
generar una mejor descripcion de los diferentes elementos observados, alineandolos

a las secuencias percibidas en el flujo de produccion.

d. Andlisis e interpretacion: Se desarrollard una interpretacion en base a lo observado
en la aplicacion de la observacion directa, para delimitar, desde una vision propia, que

elementos son debilidades y fortalezas en la empresa.

Para la observacién directa no estructurada se hara:

a. Periodo de observacion: 4 semanas, 2 horas diarias.

b. Descripcion general de la produccion.
c. Sintesis y tabulacién de datos de produccion
d. Presentacién de datos adicionales de produccion.

3.6.4. Procedimientos para recopilacién y analisis del Diagrama Hombre-Maquina

Para ejecutar el diagrama se sigue como secuencia:

a. Sintesis del proceso de produccion: De la observacion directa se sintetizara el proceso
y caracteristicas del flujo operacional de Chifles Nayeli.
b. Estructuracién de diagrama: Mediante Microsoft Excel se estructura el modelo de

Diagrama Hombre-Maquina a utilizar.
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c. Registro de datos: Cada dato obtenido de la observacion directa se registra en el
Diagrama Hombre-Maquina.
d. Interpretacion: Obtenido todo el diagrama, se interpretara lo que se percibe del modelo

organizacional del proceso de produccién de Chifles Nayeli.
3.6.5. Procedimientos pararecopilacion y andlisis de simulacion
Para ejecutar el diagrama se sigue como secuencia:

a. Conceptualizacion del modelo: Esta etapa conlleva la definicion del modelo
conceptual de produccién actual de Chifles Nayeli. Esto se hace mediante la
informacion obtenida en los instrumentos previos.

b. Construccién del modelo FlexSim: Crear el layout de Chifles Nayeli, prototipando en
3D con el FlexSim determinando los elementos principales como: fuentes (entrada de
materiales), colas, procesadores (maquinas), transportadores y salida de productos.
Se presenta simulacion de situacion actual como primer punto.

c. Validacion del modelo: Ejecutar simulaciones preliminares para verificar que el modelo
conceptual refleja fielmente la situacién de la empresa Chifles Nayeli.

d. Simulacién de escenarios: Verificado el unto anterior, se procede a redisefiar la planta
o layout con FlexSim, segun se considere pertinente.

e. Andlisis e interpretacion: Generar una interpretacion de los resultados obtenidos en

base a la simulacion ejecutada.
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Captitulo 4: Andlisis de Resultados de la Investigacion

41. Andlisis de encuesta

La presente técnica se hizo a personal operativo de produccién de Chifles Nayeli obteniendo

los siguientes resultados:

1. ¢Considera que el flujo de procesos de produccidén actual es eficiente en temas
de tiempo? Entiéndase como flujo de procesos a la secuencia total de pasos

gue sigue la produccion.

Tabla 7

Percepcion sobre eficiencia del flujo de proceso de produccién actual

Descripcion Frecuencia Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 1 10,00%
En desacuerdo 2 20,00%
Medianamente de acuerdo 3 30,00%
De acuerdo 3 30,00%
Totalmente de acuerdo 1 10,00%
Total 10 100,00%

Figura 5

Tendencia de Percepcion sobre eficiencia del flujo de proceso de produccion actual
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desacuerdo de acuerdo acuerdo
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Los resultados demuestran que la percepcién del personal de Chifles Nayeli tienen un 30%

en resultados de medianamente de acuerdo y otro 30% pero que esté de acuerdo., de forma
general, se puede indicar que hay una ligera inclinacion positiva, no obstante, un 30% lo

percibe como inadecuado.

2. ¢Es eficiente la distribucién de planta actual para el flujo de proceso de
produccién? Es decir ¢Existe buena distribucion o ubicacién de las diferentes

etapas de produccién?

Tabla 8

Percepcion de eficiencia de distribucion de planta en la actualidad

Descripcion Frecuencia Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 2 20,00%
En desacuerdo 4 40,00%
Medianamente de acuerdo 2 20,00%
De acuerdo 1 10,00%
Totalmente de acuerdo 1 10,00%
Total 10 100,00%

Figura 6

Tendencia de Percepcion de eficiencia de distribucion de planta en la actualidad
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El 40% de los resultados sostienen gue la distribucion de planta no es eficiente, un 40% esta

en desacuerdo y un 20% totalmente en desacuerdo. Por lo que, a diferencia de la primera
interrogante, esta sefiala un mayor inconformismo, no con el proceso pero si con la ubicacion

de los puestos de trabajo en este flujo.

3. ¢Tiene que ejecutar grandes traslados o traslados innecesarios dentro de flujo

actual del proceso de produccion?

Tabla 9

Percepcion sobre el traslado en procesos de produccién

Descripcidn Frecuencia Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 0 0,00%
En desacuerdo 2 20,00%
Medianamente de acuerdo 2 20,00%
De acuerdo 4 40,00%
Totalmente de acuerdo 2 20,00%
Total 10 100,00%

Figura 7

Tendencia de Percepcién sobre el traslado en procesos de produccion
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Los resultados demuestran que el 40% considera que se ejecutan traslados muy largos o

innecesarios dentro del flujo de procesos actual, un 20% esté totalmente de acuerdo. Esto se
puede relacionar a la respuesta obtenida en la pregunta anterior. La ubicacion de puestos de

trabajo actual puede estar provocando este suceso.

4. Indique los procesos principales que intervienen dentro del flujo de produccién

(ejemplo: Pelado de verde, Cocina o preparacion, (...), Empaquetado)

Tabla 10

Principales procesos que intervienen en el flujo de produccién

Descripcidn Frecuencia Porcentaje

Pelado, cortado, pesado y cocina 2 20,00%

Pelado, cortado, pesado, cocina y

Empaquetado 4 40,00%

Limpieza, pelado, cortados, pesado y cocina 2 20,00%

Carga, Limpieza, pelado, cortado, pesado,

cocina, empaque y almacenamiento 2 20,00%

Total 10 100,00%

Figura 8 Tendencia de Principales procesos que intervienen en el flujo de produccion
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Esta interrogante se formul6 de forma abierta para que cada participante mencione los

procesos que conocen que forman parte del flujo y determinar la estructura actual del proceso
de produccién. En base a esto, se pudo delimitar que los procesos principales son Pelado,

cortado, pesado, cocina y empaquetado con un 40%.

5. Indique las maquinarias que intervienen en el proceso de produccion:

Tabla 11

Maquinarias presenten en el proceso de produccion

Descripcién Frecuencia Porcentaje

Maquina de pesado, corte y

Cocina 2 20,00%

Maquina de pesado y corte 2 20,00%
Maquina de corte 6 60,00%
Total 10 100,00%

Figura 9

Tendencia de Maquinarias presenten en el proceso de produccion
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Los resultados demuestran que la maquinaria con la que cuenta la empresa es de corte,

sefialada por el 60% de los encuestados. Otro 20% afadio al equipo de pesado y a la cocina,
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los cuales también pueden considerarse como parte de esta categoria, principalmente este

Ultimo que es necesario para la preparacion de la fritura.

6. ¢En qué etapa considera que existe mayor problemas de ubicacién? Solo

mencione una

Tabla 12

Etapa donde existe mayor problemas de ubicacion

Descripcién Frecuencia Porcentaje
Pelado 7 70,00%
Estantes o inventario 3 30,00%
Total 10 100,00%

Figura 10

Tendencia de Etapa donde existe mayor problemas de ubicacion

80,00%

70,00%

70,00%
60,00%
50,00%
40,00%

30,00%

30,00%
20,00%
10,00%

0,00%
Pelado Estantes o inventario

Los resultados permiten observar que el 70% considera que la etapa que mayor problema de
ubicacion es la concerniente al pelado. Un 30% considera que esta se relaciona a la fase
inventario, es decir, donde se ubican los estantes de los productos de Chifles Nayeli. Esto
permite conocer que posibles cambios puedan realizarse como parte de la simulaciéon a

ejecutar.
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7. ¢En qué etapa existe mayor retraso? Solo mencione una

Tabla 13

Etapa con mayor retraso

Descripcidn Frecuencia Porcentaje
Pelado 5 50,00%
Cocina 2 20,00%
Corte 1 10,00%
Empaque 2 20,00%
Total 10 100,00%
Figura 11
Tendencia de etapa con mayor retraso
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50,00%
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El 50% de los encuestados considera que también es la etapa de pelado la que suele tener
problemas de retraso. Un 20% opina que es la cocina y otro 20% menciona al empaque y
solo un 10% al corte (maquinaria). Esto hace poder principal atenciéon a una etapa que se

repite de la interrogante anterior como la principal causa de problemas en la actualidad en

Chifles Nayeli.

10,00%

Cocina Corte Empaque
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8. ¢Cudl es la etapa de mayor importancia en la produccion de Chifles Nayeli?

Tabla 14

Etapa de mayor importancia en Chifles Nayeli

Descripcidn Frecuencia Porcentaje
Pelado 4 40,00%
Cocina 4 40,00%

Empaque 2 20,00%
Total 10 100,00%

Figura 12

Tendencia de Etapa de mayor importancia en Chifles Nayeli
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Los resultados hace un sefialamiento a que el pelado es la de mayor importancia con un 40%,
pero otro 40% se inclina por la fase de la cocina, mientras que un 20% resalta al empaque.
En esencia, la cocina es el proceso de transformacién, sin embargo se necesita de un buen
pelado para no afectar la materia prima que pasa a esta fase de transformacion. Por ende,

es admisible que ambas fases sean vistas como relevantes.
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9. ¢Existe desorganizacién en la estructura de procesos de produccién de Chifles

Nayeli?

Tabla 15

Percepcion sobre la desorganizacion en la fase de produccién

Descripcion Frecuencia Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 1 10,00%
En desacuerdo 3 30,00%
Medianamente de acuerdo 3 30,00%
De acuerdo 2 20,00%
Totalmente de acuerdo 1 10,00%
Total 10 100,00%

Figura 13

Tendencia de Percepcién sobre la desorganizacion en la fase de produccion

35,00%
30,00% 30,00%

30,00%
25,00%
20,00%

20,00%

15,00%
10,00% 10,00%

10,00%
- l l

0,00%

Totalmente en En desacuerdo Medianamente De acuerdo  Totalmente de
desacuerdo de acuerdo acuerdo

Sobre el nivel de desorganizacion interno, un 30% considera que esto no es un problema, por
lo que esta en desacuerdo, un 30% esta medianamente de acuerdo y un 20% de acuerdo.

Esto puede vincularse a la interrogante 1 de la presente encuesta. Es decir, que el flujo de
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procesos actual tiene aspectos a mejorar, pero sigue siendo mayormente positivo y el

problema se centra mas en la ubicacion.

10. ¢ Considera que se debe redisefiar la ubicacién de los puntos de trabajo en la

fase de produccién para mejorar?

Tabla 16

Percepcién sobre necesidad de redisefio de ubicacién de puestos de trabajo

Descripcidn Frecuencia Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 1 10,00%
En desacuerdo 1 10,00%
Medianamente en desacuerdo 2 20,00%
De acuerdo 3 30,00%
Totalmente de acuerdo 3 30,00%
Total 10 100,00%

Figura 14

Tendencia de Percepcién sobre necesidad de redisefio de ubicacién de puestos de trabajo
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30,00% 30,00%

30,00%
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10,00% 10,00%

10,00%
- l l
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Totalmente en En desacuerdo Medianamente De acuerdo  Totalmente de
desacuerdo en desacuerdo acuerdo
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El 30% de los participantes menciona que esta de acuerdo con la implementacién de un

redisefio de ubicacion de puestos de trabajo, mientras que otro 30% esté totalmente de

acuerdo. Este resultado puede vincularse a la mala percepcion de la ubicacion actual

derivada de la pregunta 2.

4.2. Andlisis de entrevista

63

Esta técnica busca ampliar la vision del modelo de gestién de produccion actual, evidenciando

la siguiente informacion:

Tabla 17

Repuestas de la entrevista

Nayeli?

1. ¢Como se estructura el flujo de procesos de produccion actual de Chifles

estantes. Esto se ubican entre la zona de produccion de frituras y pelado. Al

del estante 1y 2.

cocina.

empaque.

La produccién se separa en dos productos o tipo de platanos (Maduro y Verde) y

la diferencia es el tipo de corte. Se cuenta con area de almacenamiento son tres

cocina. Después, se lleva a la zona de pelado que esta en un area ubicada atras

y se traslada hacia la maquina cortadora o se ejecuta corte manual, pero primero

se vuelve a pesar y ahi se corta. Una vez cortado, se procede con la fase de la

La cocina es previamente precalentada, posteriormente, se procede a echar los

platanos cortados hasta que cojan una textura crujiente y, una vez, hechos, son

recolectar el platano este se procede a pesar en una maquina al lado cercano a la

Se lleva solo la cantidad a producir en el dia, se procede a pelar de forma manual

sacados escurriendo el aceite para su almacenamiento en los tanques y posterior
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2. ¢Quérecursos y maquinarias intervienen en el proceso de produccion?

La materia prima que seria el maduro y el platano verde. En utensilios de cocina
estan los cuchillos para el pelado. Los diferentes tachos que hacen de depdésito
temporal y de producto final. La maquina de pesado, la maquinaria de pelado y la
cocina de frituras. Los empaques plasticos del producto final y los estantes de

almacenamiento.

3. ¢Cudles son los procesos criticos o de mayor relevancia del modelo de

negocio de Chifles Nayeli en su etapa de producciéon?

Considero que el de mayor relevancia es la fase de fritura porque un descuido en
esta fase puede provocar que el producto se dafie. El operador siempre debe
estar atento.

Otras fase de importancia es el pelado, debe producirse un adecuado pelado
capaz de separar la cascara de la materia prima.

El pesado también es relevante para estimar que se producira lo esperado, esto

se hace en base al peso.

4. ¢(Coémo se ubican (secuencialmente) los puestos de trabajo de cada etapa de

produccién? Describalo detalladamente

Los estantes serian la primera fase, estos se ubican dentro del &rea de produccion
Después esta el area de pelado, esta ubicado en una seccion fuera de
produccion.

Como tercera etapa hay que regresar a produccion con los platanos pelados

De acuerdo a la cantidad a producir, se procede a pesar para verificar el consumo
de materia prima de produccion, esto es registrado, y se ubican en la maquinaria
gue esta en medio de dicha area para su corte.

De ahi se pasa a la cocina que esta al fondo del area.
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De ahi se regresa a la zona de pelado con los tachos del producto final para su
empagque.

De ahi se culmina con la ubicacién en el estante asignado.

¢ Como ejecutan el traslado de recursos entre etapas de produccién?

De forma manual, no se cuenta con carritos. Se utiliza principalmente los tachos o

los sacos para llevar el platano.

Desde su perspectiva ¢ Es apropiada la ubicaciéon actual de los procesos de

trabajo del area de produccién? Justifigue larespuesta

Considero que hay una mala distribucién porgue no hay una secuencia directa,
sino que hay que regresar varias veces a departamentos por los que ya has
pasado. Entonces esto si perjudica porque puede provocar que mientras uno
regrese otro vaya, en etapas anteriores y posteriores.

Ademas, puede provocar pérdidas de tiempo. En esto, me refiero directamente en

los estantes, su ubicacién me parece inapropiada.

¢,Cudles son los principales problemas dentro del proceso de producciéon?

Desde el ambito empresarial, no se cuenta con estructuras de guias plasmadas o
definidas. Todo se hace en base al empirismo.

Hay una ausencia de innovacién marcada. Hay retrasos que se genera por una
desorganizacion y es mas visibles en pedidos con mayores cantidades y, esto

también se debe de ocurrencia de tropiezos por la mala ubicacién actual.

¢Controla los tiempos de cada procesos de produccion?¢Cuéles serian los

tiempos estimados por proceso?

No, actualmente no se lleva registro ni controles del proceso de produccién. Sin
embargo, en base al empirismo se controla a los operadores (por asi decirlo). En
este caso, lo ideal para produccion de corte sin maquina deberia ser de 4 minutos

y con maquina de 6. El Unico control es la cantidad producida y el peso.
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9. Desde su perspectiva ¢Un redisefio de planta para reubicar puestos de

trabajo ayudaria a mejorar la eficiencia de los procesos de produccion?

Claro, considerando lo que ya te habia mencionado, seria de ayuda porque el
modelo actual no permite optimizar y sacar el maximo provecho al area con que

Se cuenta.

10. ¢ Qué perspectiva tiene sobre laimplementacién de software de simulacién
como recurso para medir la mejora de procesos de produccién ante

planteamiento de escenarios como el redisefio de planta?

Seria de ayuda, considerando que permite prever situaciones que pueden ser
perjudiciales o beneficiosas, antes de implementar y, en base a esto, poder decidir
qué accion formular. Ahorita la empresa esta en crecimiento y se necesita producir

mMAas o ser mas productivos para cumplir con nuevas demandas.

Andlisis de aportaciones:

Con base a la informacién provista se puede sacar las siguientes aportaciones:

1. Estructura del flujo de produccién:

Se describe un proceso secuencial claro, desde la materia prima diferenciada (platano
maduro y verde), almacenamiento, pesado, pelado manual, corte, fritura y almacenamiento
para empaque. No obstante, el flujo no es lineal, se observa retrocesos entre areas, lo que
ocasiona ineficiencias y pérdidas de tiempo, especialmente por la ubicacion dispersa de

estantes y zonas de trabajo.

2. Recursos y maquinaria:

Se incluyen los basicos: platano, cuchillos, tinas, maquina de pesado, cortadora, cocina de

fritura y empaques. La presencia de maquinaria clave (cortadora, bascula) se confirma,
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aungue la ausencia de herramientas para transporte interno (carritos) limita la eficiencia, lo

gue ocasiona que se produzcan traslados manuales.

3. Procesos criticos:

Se destacan la fritura y el pelado como fases claves. La fritura requiere atenciéon continua
para no dafar el producto, y el pelado debe ser eficaz para separar cascara sin desperdiciar
materia. También se menciona al pesado como medio para controlar cantidades y produccién
esperada. Esta priorizacion puede considerarse coherente porque incide fuertemente en el

producto final que se obtendra.

4. Ubicacion secuencial de puestos:

Como se percibio en la primera apreciacién, el recorrido no es lineal ni optimizado: comienza
en estantes, se traslada a pelado (fuera del area principal), regresa a produccion para pesado,
cortado y fritura, y luego nuevamente a empaque y estantes. Bajo esta descripcion se puede
considerar que se originan movimientos en “zigzag”, lo que puede incidir en los tiempos y
éxito productivo, confirmando una percepciéon de mala distribucién ya percibida en las

encuestas.

5. Traslado de recursos:

Se verifica que este es manual mediante el uso de tachos o sacos, sin medios auxiliares, lo
gue puede ocasionar fatiga y una potencial reduccion de productividad. La carencia de
sistemas de transporte internos (como carritos) es una falla comun que puede ser resuelta

con inversiones minimas.

6. Evaluacion de la ubicacién actual:

Este elemento se percibe como inapropiado debido a la secuencia discontinua, o que genera

retrabajos, movilizacion cruzada entre etapas y, por ende, pérdidas de tiempo. También se
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puede considerar que la evidente critica hacia la ubicacion de estantes apunta a que deberian

estar integrados en la secuencia productiva para evitar desplazamientos innecesarios, es

decir, cerca de la primera fase que es el pelado.

7. Problemas principales:

Se evidencia una falta de documentacion formal (procesos “empiricos”), ausencia de
innovacion tecnoldgica, desorganizacion especialmente visible ante pedidos grandes y la
mala ubicacién que afectan la continuidad y eficiencia. Esto refleja carencias tipicas en

pequefias empresas que aun no adoptan estandarizacion o enfoques de mejora continua.

8. Control de tiempos:

No hay registro formal ni seguimiento de tiempos, solo control empirico basado en la
experiencia del operador. Se estiman tiempos ideales: 3-4 minutos en fritura y 1,5-2 minutos
en pelado. En este sentido, el carecer de cronogramas y métricas dificulta la mejora y

planificacion.

9. Necesidad de redisefio de planta:

El participante considera que un redisefio mejoraria la eficiencia, al hacer fluir el proceso
linealmente y sacar maximo provecho del espacio disponible. Por esto, es claro que organizar
el espacio segun el flujo de trabajo impactaria positivamente en productividad y reduccion de

errores.

10. Uso de software de simulacion:

Bajo esta interrogante, se valora positivamente (por el participante) como herramienta para
anticipar impactos del redisefio antes de su implementacion, permitiendo decisiones
informadas y evitando inversiones erradas. Esto muestra apertura a innovacién aplicada a la

gestion de su proceso de produccion.
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A su vez, se indica que hay una necesidad de mejora en la produccién para ser mas
productivos por parte de la organizacion, considerando que han observados nueva demanda
gue desearian captar. Esto debe ser un punto a considerar al momento de disefar la

propuesta del estudio para determinar que accion le contribuye a estos propdsitos.
4.3. Analisis de laficha de observacion

Mediante una visita ejecutada en cinco dias laboradles se pudo sacar la siguiente informacion

del modelo estructural del proceso de produccién de Chifles Nayeli:

Tabla 18

Resultados de la ficha de observacion

items Descripcién y observacién
1. Estructurade flujo de Procesos principales: Traslado de Materia
procesos de produccién Prima, Pelado, Pesado, Cortado, Fritura,

Pesado, Empaque.

Se percibe una buena secuencia de etapas.

2. Recursos que intervienen Estantes de productos, cuchillos de cocina,
en el proceso de baldes, tinas, Balanza, maquina de corte
produccion manual, maquina de corte automaético, cocina,

escurridor, espatulas, bolsas de empaque.

3. Maquinarias que Maquinaria de corte automatico de platanos.
intervienen en el proceso También puede considerarse a la cocina y

de produccion balanza.

4. Cuanto tiempo tarda entre | 2h, pelado de verde (previas al comienzo
ejecucion de procesos produccion "5am-7am”); 0,55-1,4 corte de verde
4,55 minutos las frituras y 0,55 minutos

empaguetado
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Cuanto tiempo tarda el
traslado entre etapas del

proceso de produccion

0,11 minutos de pelado a corte
0,55-1,4 minutos de corte cocina
0,12 minutos de cocina a empaque

0,10 minutos de empaque a estantes

Cudles son los tiempos
estandar de produccién
dentro de la empresa

Chifles Nayeli

No existe una politica pero se menciona que
La fritura del chifle esta lista cuando sobresale

del aceite con un maximo de 3 minutos

Principales limitantes
observadas que afectan el
flujo de procesos de

produccion

La ubicacion del area de pelado, al ser la
primera etapa, es por donde primero pasa la
materia prima y es la mas lejana de esta.
También hay secuencias de regreso a zonas
por las que ya se pas6é como estantes, pelado y,
pelado a zona de estantes, debido a que aqui

esta la cocina y la maquinaria de corte.

Procesos criticos

evidenciados

Cocina y pelado son criticos porque inciden en
el producto final y su ubicaciéon impide un flujo

eficiente al existir retrocesos.

Areas de trabajo de mayor

traslado

Un promedio de 3 metros el estante del area de
pelado y unos 7 metros de pelado al area de
maquina.

Estas dos areas muestran el mayor
inconveniente en traslado porque representan
pasar por una fase previa que serian los

estantes.
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10. Otras consideraciones Adicionar medidas de control y estandarizacion
observadas en base a un estudio de tiempo promedio para

delimitar politicas de mejora.

Hay espacios para disponer de un nuevo punto

de cocina y mejorar la produccion.

4.4. Analisis del proceso de produccion actual

Complementando lo anterior, se ejecutdé una observacidon no estructurada permitiendo

recopilar la siguiente informacién:

4.4.1. Materia Prima

La recepcién de materia prima en la planta de produccion “Chifles Nayeli” se hace
semanalmente por dos proveedores, a los cuales los describiremos como “Proveedor 1” y
“Proveedor 2”, actualmente cada proveedor tiene su dia de despacho fijo a la semana,

evidenciandose lo siguiente:

e Proveedor 1: Actualmente su dia de despacho es el lunes, con una cantidad alrededor
de 4.000 unidades de platanos, y un peso promedio de 1.000 kg
e Proveedor 2: Actualmente su dia de despacho es el jueves con una cantidad de

alrededor 8000 unidades platanos y un peso promedio de 2.100 kg

Esta informacion sefiala el bosquejo de su produccidén, cuanto suelen abastecerse para
consumir para su modelo de negocio actual y base a su estructura de produccién, Con esta

informacion se puede delimitar lo siguiente:



Universidad

@ Ecotec .

Tabla 19

Unidades provista de proveedores de Chifles Nayeli

Resumen semanal
Semana Proveedor 1 Proveedor 2 Total
semanal
semana 1 1.085 2.156,25 3.241,25

A su vez, esta informacion es la base para determinar el abastecimiento para su produccion

mensual, por ello, en cuatro semanas se observo:

Tabla 20

Unidades abastecidas de materia prima mensual por proveedor

Resumen Mensual
Semanas Proveedor 1 Proveedor 2 total
semanal

Semana 1 1.200 2.000 3.200
Semana 2 950 2.300 3.250
Semana 3 1.140 2.150 3.290
Semana 4 1.050 2.175 3.225

TOTAL 12.965

Con esto se puede reconocer el promedio de abastecimiento semanal que tiene Chifles Nayeli
para ejecutar sus operaciones de produccion, en general, estas son mayores a 3.000 kg de
platanos. No obstante, se observé que hay espacio suficiente para disponer de nuevos

estantes para la materia prima y promulgar una mayor produccién de chifles.

4.4.2. Pelado de verde

En la etapa de produccion, especificamente en el area de pelado del verde se evidencia una
caracteristica particular, y es que se encuentra fuera al flujo de trabajo de la planta de
producciéon, como se ha mencionado anteriormente. Aunque se designa un espacio
delimitado, el retroceso entre fases es problematico para una sinergia de la operacién. Como

cualidades estan:

e El proceso de pelado es diario de 5.00am - 8.30am aproximadamente
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e Trabajan por cantidad de tachos llenos de platano pelado (tachos plasticos de 206It)

gue contienen un peso aproximado de 74,24kg

e Cumplen con una cuota diaria

Tabla 21

Pelado de platano en produccién semanal

Resumen semanal
Semanal Tachos (206It) Peso kg total

lunes 8 482Kkg
martes 8 482kg
miércoles 8 482kg
jueves 8 482kg
viernes 8 482kg
sabado 8 482kg
domingo 8 482kg

TOTAL SEMANAL 3.374KG

Como se puede apreciar, la produccion semanal de pelado de platanos abarca 3.374 kg,
tachos de un promedio de 206 litros. Esto permite conocer cual es su capacidad de
producciéon actual semanal y diaria, con base al modelo de produccion. A nivel mensual se

genera lo siguiente:

Tabla 22

Pelado de platano en produccién mensual

Resumen Mensual

Semanas tachos Peso kg
(206It) total

Semana 56 | 3374kg
1
Semana 56 | 3374kg
2
Semana 56 | 3374kg
3
Semana 56 | 3374kg
4

Total 13496kg

mensual
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Por ende, se cubre una produccién mensual de 13.496 kg de platano pelado. Dentro de la

simulacién se consideraran estos datos para mostrar como el modelo a proponer sefalara

una mejora, teniendo a esta cifra como base.

4.4.3. Corte, fritura, empacado

En la fase de corte, fritura y empacado del platano, se visualizan que son procesos de
produccion que se dan de manera consecutiva y simultanea. Se visualiza que los operarios
se distribuyen de forma diaria para fases de corte, fritura y empacado del verde, donde 2
siempre se mantienen en fases de cocina. Los tiempos de cada proceso tienen un tiempo
estimado de forma empirica, lo cual ayuda, hasta cierto punto, que se alineen y se puedan

realizar simultaneamente.

La fase de empaguetado tiene su propia seccién actualmente y no esta dentro del area de
cocina, sin embargo, esta cerca de estas, por ende, en temas de movilidad no hay fuertes
dificultades observadas ni retrocesos por areas que ya se hayan pasado anteriormente. No

se perciben dificultades en este aspectos de distribucion.

En este apartado y en base a la observacion no estructurada, se va a detallar dos lineas de

produccion que actualmente maneja la planta:

e Lineade produccion corte manual

Comprende la siguiente caracteristica:

e Esquema de procesos consecutivos y simultdneos

e Corte manual

¢ Resultado de la linea de produccion “Chifle verde y largo

e Lineade produccion corte con maquina

En esta produccion se visualizo lo siguiente:
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e Procesos consecutivos y simultdneo
e Corte con maquina

¢ Resultado de la linea de produccion es “Chifle maduro redondo”

4.4.4 Produccion Diaria Promedio

Otro dato de valor tomado de la visita a Chifles Nayeli es la produccion diaria con base a kg
utilizados como materia prima y producto neto obtenido, ademas del desperdicio ocasionado
dentro de esta produccién. Esto es de contribucién para reconocer posibles mejoras en base
a la eficiencia que genera su proceso de produccion y, en base a esto, simular la mejora que
existird con la propuesta, dado que debe fundamentarse en datos reales del modelo de

negocio. Las caracteristicas que se observd de produccion diaria por tipo de corte fue la

siguiente:
Tabla 23
Promedio Diario De Producciéon
Linea de Produccién Corte Manual Corte a Total
Maquina
Cantidad de pelado verde 361,485 120,486 481,971
en kg
Producto Generado Chifle Largo Chifle 0
Redondo
Peso por producto (Kg) 15 6,8 8,25
Cantidad Empacada 90 6 96
(Unidades)
Total, de produccién en 130,5 40,8 171,3
(Kg)
Total, de kg producido por 15 19 10,81
ciclo
Merma por desperdicio en 1,81 9 10,81
operacion
Merma del proceso 229,2 70,7 299,861
Eficiencia 36,1 33,9 70
Total, de produccién en 130,5 40,8 171,3
(Kg)
Merma por desperdicio en 1,8 7,5 9,3
operacion
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Basado en la tabla anterior, se puede recopilar y graficar datos con respecto a la produccion

total, la diferencia entre lineas de produccion de chifle redondo y largo, las caracteristicas de
la produccidon manual y con maquinaria industrial, la eficiencia que contiene cada linea de

produccion, la diferencia de merma que se estéa produciendo cada proceso.
En temas de merma o desperdicio, se observé lo siguiente:

¢ Merma del proceso: Es el peso en kg que se reduce del verde producido, cuando entra
en su transformacion a chifle.
¢ Merma por desperdicio: Es la cantidad de kg de platano que no es usado dentro de la

fase de produccion, ya sea porque esa parte no se puede rebanar, esta dafiada, etc.

Las caracteristicas generadas de la produccién permiten observar que hay mayor cantidad
de produccion en la fase de corte manual. La tendencia permite generar la siguiente

distribucion:

Figura 15
Tendencia de produccion por tipo de corte

Porcentaje de produccion Diaria

m Corte Manual

H Corte a Maquina

Los datos de la observacion hacen percibir que la mayoria de la produccién es manual y que
la maquina solo ocupa un 24% de su oferta. Esto hace concentrar la vision en porque existe
esa diferencia y esto se debe a su demanda actual mayormente centrada en chifles largos,

por esto se puede generar la siguiente distribucion:
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Figura 16

Produccion diaria en KG por tipo de chifle

r |
Produccion diaria en Kg

‘ CHIFLE LARGO CHIFLE REDONDO ‘

Se evidencia una mayor tendencia a la produccién de chifles largos con respecto al redondo,
esta supera los 120 kg y la produccion del chifle redondo promedia los 40 kg. La merma

genera por tipo de produccion visualiza lo siguiente:

Figura 17

Tendencia de merma por linea de produccion

r

Merma por linea de producion

0 20 40 60 80 100 120 140

‘ » Merma 5 Prod ‘
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La grafica muestra el total de merma que hay por cada linea de produccion, resaltando la del

chifle redondo donde se visualiza mayor cantidad de merma (Desperdicio) a pesar de que

esta linea tiene una produccion menor con respecto al chifle largo. En eficiencia se muestra:

Figura 18

Eficiencia de produccién

1

B CHIFLE LARGO  m CHIFLE REDONDO = IDEAL

Se puede observar la tendencia de eficiencia donde no hay una mayor variacién con respecto

a las diferentes lineas de produccion, la eficiencia se da por la formula:

kg chifle producido "
kg total usado

Eficiecia = 100

Sin embargo, cabe recalcar que la eficiencia se tomo en cuenta con respecto al verde pelado
y a la cantidad de chifle producido, donde su porcentaje oscila un 33% en la linea con

maquina, y un 36% en la linea manual. Detalle de produccion y materia prima es la siguiente:

Figura 19

Eficiencia de produccién

EFICIENCIA DE PRODUCCION CHIFLE LARGO

361,485

1

= VERDE PELADO kg = CHIFLES PRODUCIDOS en (Kg)
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Figura 20

Eficiencia de produccién

EFICIENCIA DE PRODUCCION
CHIFLE REDONDO

120,486

1

VERDE PELADO kg CHIFLES PRODUCIDOS en (Kg)

kg total de producido
Eficieciakg

* 100 = kg total usado

Los figura 21 y 22 muestran la eficiencia con respecto al total de produccién en kg de chifles,
se puede observar que la produccion de chifles necesita un promedio de 3:1 en kg de verde
pelado para la produccion, segun los datos con mas precision se puede determinar que se
necesita un promedio de 2.86 kg de verde pelado para hacer un 1kg de chifles sea redondo

o largo.

Figura 21

Porcentaje de ciclo de produccién

Porcentaje del ciclo de produccion

M Linea manual

M Linea con maquina




Figura 22

Peso en kg de ciclo de produccion

kg Producido por ciclo de Produccion

1,529411765

1

® Linea manual » Linea con maquina
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El ciclo de produccion de la linea del corte con maquina supera a la linea de corte manual

con un 55%, lo cual evidencia que el proceso en maquina resulta mas contundente a la hora

de produccion por ciclo.

4.4.4. Diagrama Hombre maquina

Complementando lo anterior, y en base a una nueva toma de datos de observacion de los

ciclos de produccion, se generan los siguientes ansiéis del diagrama hombre maquina. Esto

se separan segun el tipo de produccion a continuacion:

444.1. Diagrama hombre maquina corte manual.

Comendando por la produccion de corte manual, se visualizaron los siguientes datos:

Tabla 24

Datos del ciclo de produccion por corte manual

DIAGRAMA HOMBRE MAQUINA

CICLO DE PRODUCCION MANUAL

PROCESO OPERARIO COCINA
CORTAR EL CHIFLE 1min,55s
MUEVE LA PALETA 4s
PESA Y EMPACA EL PRODUCTO 47s
MUEVE LA PALETA 4s 4mnt:4s
ALISTA EL PRODUCTO 15s
MUEVE LA PALETA 4s
TRANSPORTA EL PRODUCTO EMPACADO A LOS ESTANTES 55s
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81
MUEVE EL CHIFLE AL AREA ESCRURRIDORA 5s Tiempo
inactivo de
COLOCA NUEVA SERNIDERA 4S la cocina
CORTAR EL CHIFLE 1min,55s
MUEVE LA PALETA 4s
PESA Y EMPACA EL PRODUCTO 47s
MUEVE LA PALETA 4s 4mnt:4s
ALISTA EL PRODUCTO 15s
MUEVE LA PALETA 4s
TRANSPORTA EL PRODUCTO EMPACADO A LOS ESTANTES 55s
MUEVE EL CHIFLE AL AREA ESCRURRIDORA 5s Tiempo
inactivo de
COLOCA NUEVA SERNIDERA 4S la cocina
Tiempo total del ciclo 4mnt 13s

En la toma de muestra de dos ciclos se observo que el promedio de produccion es de 4

minutos con 3 segundo. También se visualizé que el tiempo muerto generado en los operarios

es de 9 segundos. Esto revela un buen rendimiento, aunque el estandar de la entrevista

sefiala que lo ideal deberia ser 4 minutos. Debe recalcarse que el diagrama comienza desde

el pelado del platano.

4.4.4.2. Diagrama hombre maquina corte con maquina industrial

La visién de la toma de muestra de dos ciclos para corte con maquina industrial evidencia lo

siguiente:

Tabla 25

Datos del ciclo de produccién del corte con maquina

DIAGRAMA HOMBRE MAQUINA

CICLO DE PRODUCCION CON MAQUINA

PROCESO OPERARIO MAQUINA COCINA
CORTE 58s 58s

TIEMPO MUERTO 19s

MUEVE LA PALETA 4s

PESA Y EMPACA EL PRODUCTO 46s

TIEMPO MUERTO 15s

MUEVE LA PALETA 4s Tiempo

ALISTA LA MAQUINA 52s inactivo de la

TIEMPO MUERTO 29s magquina

MUEVE LA PALETA 4s

ALISTA EL PRODUCTO 20s

TIEMPO MUERTO 1mnt 40s

MUEVE LA PALETA 4s

PROCESO DE ESCRURRIDO 15s Tiempo inactivo maquina/cocina
CORTE 58s 58s 5mnt:51s |
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TIEMPO MUERTO 19s

MUEVE LA PALETA 4s

PESA Y EMPACA EL PRODUCTO 46s

TIEMPO MUERTO 15s

MUEVE LA PALETA 4s Tiempo
ALISTA LA MAQUINA 52s inactivo de la
TIEMPO MUERTO 29s magquina
MUEVE LA PALETA 4s

ALISTA EL PRODCUTO 20s

TIEMPO MUERTO 1mnt 40s

MUEVE LA PALETA 4s

PROCESO DE ESCRURRIDO 15s Tiempo inactivo maquina/cocina
Tiempo total del ciclo 6mnt 6s

Los datos tomados de la observacién evidencian mayor tiempo en este proceso, donde el
promedio es de 6 minutos. Ligeramente vuelven a superar el promedio sugerido por el

entrevistado. Esto sefiala una necesidad de mejora por parte del modelo de gestion actual de

la produccion. A continuacion se expone la distribucién actual de la empresa.

445 Layout

4.4.4.3. Distribucién fisica de la planta

Figura 23

Diagrama de distribucion fisica
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Como se puede aprecia el area de pelado se ubica entre los estantes de materia prima y el

area de produccién. Esto comprueba la mala ubicacion actual de la distribucion fisica de las
fases de produccién en temas de ubicacién de cada zona de trabajo. en vez de generarse
una distribucién fluida, la empresa opté por un modelo que origina recruces por zonas de

fases anteriores.

4.4.4.4. Diagramade recorrido

Con base a la informacion obtenida se construye el siguiente diagrama de recorrido:

Figura 26

Diagrama de recorrido de Chifles Nayeli: Proceso de produccién
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Como se puede observar en el diagrama de recorrido, existen varias fases donde e personal

vuelve a pasar por la misma seccion, lo que puede ocasionar problemas como: Tropiezos
entre colaboradores, retrasos y desorganizacion. El principal problema observable es la
ubicacion actual de los puestos de trabajo, o que no permite tener un flujo organizado del

proceso de produccion.

45. Andlisis de Simulacién actual

En esta seccidn se expondra como se desarrollara simulacién de como se produce el proceso

actual y como se desacollararia ante la propuesta del estudio. Esto se expone a continuacion:

45.1. Simulacién de situacién actual

En esta seccidn se expondra como se desarrollara simulacién de como se produce el proceso

actual y como se desacollararia ante la propuesta del estudio. Esto se expone a continuacion:

45.1.1. Proceso de pelado

En esta seccidn se expondra como se desarrollara simulacién de como se produce el proceso

actual y como se desacollararia ante la propuesta del estudio. Esto se expone a continuacion:

Figura 24

Simulacion del proceso de pelado

-
-

T
Whwcessing: M3

-
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La simulacion se hicieron en base a los datos de la empresa y mediante el programa FlexSim.

Considerando los datos arrojado se puede generar el siguiente analisis:

1. Fuente de Entrada — Source2

e Output: 0

e Blocked: 0.0%

La fuente esta detenida pero no bloqueada, lo que indica que no estd generando piezas

porque no hay demanda, no porque esté limitada.

2. Cola de Espera Inicial — Queuel

e CurContent: 2500 (capacidad maxima alcanzada)

e AvgStaytime: 6027,7

Esto sefala que hay 2.500 unidades esperando ser procesadas, con un tiempo promedio de
espera extremadamente alto, lo cual sostiene un fuerte cuello de botella (en los

procesadores).

3. Procesadores

e Processorl
o Output: 251
o %ldle: 0.0%

o %Processing: 100.0%

Procesador funcionando a maxima capacidad, sin pausas.

e Processor?
o Output: 251

o %ldle: 0.1%
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o %Processing: 99.9%

También funcionando casi al 100%.

En general, ambos procesadores estan muy bien utilizados, pero no son suficientes para

gestionar la carga que viene desde Queuel.

4. Cola de salida— Queue2

e CurContent: 502 (capacidad maxima alcanzada)

e AvgStaytime: 0.0

Queue?2 esta llena, pero sin retencién prolongada (se llena rapidamente tras producirse).

4.5.2. Simulacion del proceso de corte frituray empacado

Con respecto a las etapas de corte, fritura y empaquetado se visualiza lo siguiente:

Figura 25

Simulacion de proceso de corte, fritura y empaquetado
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Esta simulacion genera las siguientes apreciaciones:

1. Fuentes de entrada (Sourcel y Source2)

e Sourcel
o Output: 86

o Blogueado: 96.0%

Esto indica que la mayoria del tiempo no puede liberar unidades porque el siguiente proceso

esta ocupado o saturado. Posible cuello de botella (Processorl o almacenamiento).

e Source2
o Output: 23

o Blogqueado: 97.3%

También presenta una altisima obstruccion, lo cual sefiala ineficiencia en el flujo actual de la
empresa. Puede vincularse a que el almacenamiento final (Rack2) esta lleno o que el proceso

posterior no tiene capacidad suficiente.

2. Procesadores (Processorl y Processor2)

Ambos estan trabajando casi al 100%:

e  %ldle: 0.1%

e  %Processing: 99.9%

Se evidencia que ambos procesos estan trabajando de forma continua, lo cual es positivo
desde el punto de vista de utilizacion. No obstante, el alto nivel de bloqueo en las fuentes
apunta a que los procesadores no son el cuello de botella, sino que el problema esta en los

buffers o racks posteriores.
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4. Almacenamiento (Rackl y Rack?2)

o Rackl
e CurContent (contenido actual): 85
e MaxContent: 85

e AvgContent: 42.1

Este elemento estd completamente lleno (saturado). Se evdiencia un cuello de botella claro,

puesto que no puede recibir mas productos y bloguea la salida de Processorl.

e Rack?2
o CurContent: 22
o MaxContent: 22

o AvgContent: 29.0

Al igual que el anterior, esta lleno, a pesar de una capacidad mas baja. Esto explica porque

Source2 estéa tan blogueada.

4.6. Simulacion de escenarios de propuesta de mejora

4.6.1. Simulacion de distribucién de espacios en base a nueva linea de produccién

La simulacion se hara en base a la redistribucion de una nueva linea de produccion,
considerando que la delimitacion espacial de las instalaciones permiten afiadir un recurso de

maquinaria para mejorar la produccién. Para hacer la simulacion se consideroé lo siguiente:

¢ Basados en el ciclo actual se puede observar que el tiempo muerto es constante, el
operario tiene 4 segmentos de tiempos muertos lo cual da apertura a nuevos ideas de

lineas de produccion con una mayor eficiencia del tiempo disponible por cada ciclo.
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e Basado en la informacién obtenida en el ciclo de produccién se obtiene como dato

que la mayor cantidad de kg de ciclo de produccion le pertenece a la linea con

maquinaria industrial.

En base a esto, FlexSim permitio estimar la cantidad de ciclos:

Tabla 26

Cantidad de ciclo por linea de produccion

KG POR CATIDAD DE PESO TOTAL
CICLOS CICLOS OBTENIDO
LINEA MAUAL 1,53 85 130kg
LINEA CON
MAQUINARIA 1,9 22 41,8kg

La linea de produccion con maquinaria es mucho mas contundente a la hora de la produccion
por kg de chifles, tiene mayor cantidad de tiempos muertos con los que da apertura a idear
un nueva linea de produccion. Bajo esta premisa se sugiere una simulacion de afiadir una
nueva linea de produccién (cocina) dentro de las instalaciones. La simulacién genera los

siguientes datos:

Figura 26

Simulacion de distribucion de una nueva linea de produccion

CurContent: 180
MaxContent: 180
AvgContent: 89.6

Output: 1183
Blocked: 45.6%

%Processing: 99.8
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Los datos de la simulacién dejan las siguientes conclusiones analiticas:

1. Sourcel (fuente de materia prima)

e OQutput: 1183

e Blocked: 45.6%

La fuente esta produciendo a un ritmo alto, pero sigue bloqueada casi la mitad del tiempo, lo
cual, permite meditar que aun hay congestion en el flujo, aunque ha mejorado en comparacion

con las simulaciones anteriores.
2. Procesadores (cocinas)

e Processorl
o Output: 60
o %ldle: 0.1%
o  %Processing: 99.9%
e Processor3 (la nueva “cocina” anadida)
o Output: 60
o %ldle: 0.2%

o %Processing: 99.8%

Los datos sustentan que ambos procesadores se encontraran muy bien utilizados, trabajando
al maximo de su capacidad. La inclusion del Processor3 facilitd duplicar la capacidad de
procesamiento del sistema (de 60 a 120 unidades), lo cual ha reducido la presién sobre la

fuente, aunque no completamente.
3. Almacenamiento — Rack1

e CurContent: 180
¢ MaxContent: 180

e AvgContent: 89.6



Universidad

EcotecC

El rack esta lleno, y eso explica porgque la Sourcel aln esta bloqueada un 45,6% del tiempo.

91

Es decir, el nuevo procesador esté funcionando bien, no obstante, el almacenamiento final es
ahora el nuevo cuello de botella. Aunque representa una debilidad, se tiene una certeza de

mejora con la situacion planteada.

En esencia, la propuesta trazada busca incrementar a 3 cocinas con un flujo de produccion
con maquina, aprovechando tiempos muertos para la correcta distribucion operacional,
utilizando la filosofia Just at time para coordinar de manera exacta con la ayuda de dos
operarios podemos manejar una distribucion de 3 y con bases para la implementacion de 4

cocinas con una sola maquina cortadora de chifles y la misma cantidad de operarios (2).
Con los datos de la propuesta se genera la siguiente mejora:

Tabla 27

Ciclos de produccién con propuesta de nueva linea de produccion

Kg por Cantidad |Peso total
Ciclo de Ciclos |obtenido
Linea con
maquina 1,9 180 270

Figura 27

Nivel de produccion con la nueva linea de produccion

PRODUCCION ACTUAL TOTAL

PROPUESTA

100 150 200

250

300
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La simulacién muestra una ventaja de 100 kg de produccién por dia producido, demostrando

qgue la correcta implementacién de la propuesta puede ayudar a mejorar la linea de
produccién volviéndola mas eficiente. Esto hace que se idénea y sea la propuesta a disefar

dentro de la siguiente seccion.

4.6.2. Simulacién de ...

47. Discusion de resultados

Los resultados expuestos a lo largo del estudio abren la nocién de una necesidad de cambio,
donde la percepcion de participantes de la encuesta se asemeja a la expresada por el perito
de la entrevista y, a su vez, a lo expresado en la observacion directa estructurada. Esto
muestra sinergia en que Chifles Nayeli presenta problemas, sobre todo, en la ubicacién de la

zona de pelado y fritura con respecto al almacenamiento.

Por su parte, FlexSim demostré ser un recurso de utilidad y permiti6 determinar la mejor
manera de optimizar y solucionar la situaciéon actual de la empresa. Su evaluacion de la
situacion actual generd indicadores para determinar fases de bloqueo, de igual forma,
determiné como incidiria si se aprovecha el espacio y tiempo muerto mediante una nueva
linea de produccion. Inca (2024), comparte la opinién de la utilidad de este software, dado
gue le ayudé a evaluar indicadores que evidenciaron que con una nueva distribucién, en su

organizacion analizada, tendria un incremento en la produccién del 12,05%.

Santisteban (2023) comparte la utilidad de los softwares de simulacién, pero indicando que
sirve para identificar cuellos de botellas en la zona de produccion. Esto se vincula a lo hallado
en el presente estudio, donde la simulacion del modelo actual establecio los problemas en
zonas de corte, fritura y empaquetado. Esto se comparte por Castillo (2024), indicando que

la simulacion sirve para propiciar eficiencia, como es el hallazgo expuesto en este proyecto.
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Capitulo 5: Conclusiones

La propuesta de mejora integral en la distribucion de planta del proceso de produccién de
shacks en la empresa Chifles Nayeli ubicada en Portoviejo, mediante el uso de software de
simulacion, se basoé en la adhesion de una nueva linea de produccion delimitado en la zona
de cocina, para aprovechar el espacio actual y los tiempos muertos generados de la maquina,
esto sirve para una optimizacién operativa en el flujo de materiales, tiempos operativos y

utilizaciéon de recursos.

Se concluye, sobre la caracterizacién del modelo de gestion de procesos de produccion actual

de la empresa, que las etapas principales conciernen a pelado, pesado, cortado, fritura y
empaquetado. En términos de recursos actuales hay escasez de vehiculos de movilizacion,
y, entre los elementos con los que cuenta, estan los estantes, contendedores (baldes),
cocinas, maquina de pesado y cortado. En aspectos de medidas de control hay una carencia
de estos aspectos en la actualidad, mientras que el flujo operacional es inapropiado al
ejecutarse una ubicacion inadecuada del inventario entre la zona de frituras y pelado, cuando

debe estar antes de esta Ultima para seguir una secuencia logica.

El diagnostico de los procesos criticos identificados en la empresa hacen visualizar a la etapa

de pelado y fritura como las de mayor valor porque de estas acciones comprende la
generacién de un correcto producto final. La evaluacién de la distribucién de planta actual
evidencia problema en la secuencia de ubicacion de estas fases mencionadas, como se ha

mencionado anteriormente, y su ruta de desplazamiento se puede ver obstruida.

El desarrollo de escenarios de redisefio de distribucion de planta para el proceso de

produccion hizo denotar que, ante una simulacién de la situaciéon actual y tomando como
referencia datos del diagrama hombre-maquina, la empresa tiene tiempo muerto que puede
ser aprovechado mediante la inclusion de una nueva linea de produccién, reacondicionando

el espacio actual del area de fritura para esta inclusion.
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Capitulo 6: Recomendaciones y Propuesta

6.1. Desarrollo de la propuesta de mejora integral en la distribucidon de planta

En este apartado se procede a disefiar una planificacion para la distribucion de la zona de
produccion en Chifles Nayeli, propuesta basada en la simulacion de mejor rendimiento

percibida en el apartado anterior.

6.1.1. Justificacién de la propuesta

Durante la simulacion de escenarios se identificaron periodos significativos de tiempo muerto
en las operaciones actuales de Chifles Nayeli, a esto se suma la necesidad de expansion y
mejora de la produccidon de este negocio, por ello, en respuesta a estas oportunidades y
necesidades, se modeld un escenario alternativo que tuvo como eje la incorporacion de una

nueva linea de produccion, teniendo el propésito de:

e Aprovechar eficientemente los recursos ociosos, relacionados a aspectos humanos y
de espacio fisico.

e Acrecentar la capacidad productiva de Chifles Nayeli, sin necesidad de expandir la
planta, solo concentrandose en optimizar el layout existente al aprovechar el espacio
de frituras con una nueva linea de cocina.

e Simular y evidenciar el potencial crecimiento de la produccién que tendria el negocio

mediante la incorporacién de la propuesta.

Esto sustenta que, aunque no fue parte del disefio original que se tenia en mente como
investigador, el incorporar una nueva linea se justifica desde la vision de los analisis
ejecutados, y por lo tanto, esta enmarcada dentro del objetivo de “identificacién de
oportunidades de mejora”, determinandose una accion de asistencia al contexto actual de

Chifles Nayeli.

La propuesta radica en la adicion de una nueva “cocina” (Processor3) como estrategia de

mejora. Esta medida, en base a las simulaciones, permitira duplicar la capacidad de
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procesamiento, reduciendo el tiempo de bloqueo de la fuente (comparado escenario actual y

propuesto) y aumentando la eficiencia global de las operaciones. Debe reconocerse que el

almacenamiento final sigue siendo un factor limitante, sin embargo, el redisefio optimiza

significativa en productividad. Ante lo mencionado se puede indicar que se justifica la

propuesta considerando lo siguiente:

La simulacién de la situacién actual exhibe elevados tiempos muertos en las fases de
produccién con procesadores que laboran al limite.

La incorporacion de una nueva linea de produccién (cocina) facilitara la distribucion
correcta de la carga de trabajo, reducir la acumulacién en las colas de espera, y
aprovechar el tiempo de labores y el espacio disponible en las instalaciones de Chifles
Nayeli.

La propuesta surge como respuesta a los fines del estudio "identificar oportunidades

de mejora a través de la redistribucion de planta y simulacion”.

6.1.2. Objetivos estratégicos de la propuesta

Definido el tipo de propuesta a desarrollar y su justificacion dentro de la empresa, se establece

como objetivos estratégicos:

Incrementar la capacidad de produccion de Chifles Nayeli en al menos un 50% en el
periodo de un afio.

Reducir los tiempos de espera en colas y bloqueos de las fuentes en un 40%, segln
las bases de datos de la simulacion generada.

Optimizar el uso del espacio disponible en las instalaciones de produccién de Chifles
Nayeli, sin ampliaciones estructurales.

Mejorar la eficiencia operativa del area de produccion de Chifles Nayeli, por medio del

balance de lineas y mejor flujo de materiales.
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6.1.3. Acciones estratégicas de la propuesta

Considerando los objetivos estratégicos y el propdsito de mejora, se propone las siguientes

estrategias:
Incorporacion de unatercera cocina (Processor3) en el layout de planta
Para esta estrategia se presenta la siguiente descripcién:

Tabla 28

Incorporacion de una tercera cocina (Processor3) en el layout de planta

Tipo de estrategia: Redistribucion basada en afadir nueva linea de produccion

Propésito: Aumentar la capacidad productiva del sistema y reducir la

acumulacion de inventario en espera

Recursos: ¢ Nueva linea de produccion (cocina)
e Personal para el manejo de nueva linea de produccion (se
puede hacer con los operadores actuales).

¢ Adecuacion del espacio.

Descripcion La adicion de esta nueva linea permitird balancear la carga de
trabajo, aprovechando el tiempo muerto que tenia la empresa y
explotando al maximo su espacio de produccién para mejorar el
flujo y reducir los cuellos de botella identificados, incorporando a

su modelo de negocio este recurso.

Reubicacién del almacenamiento (Rack) o ampliacién de capacidad para evitar

saturaciéon

Como estrategia complementaria a la primera, se presenta lo siguiente:
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Tabla 29

Reubicacion del almacenamiento (Rack) o ampliacion de capacidad

Tipo de estrategia: Reubicacion o ampliacién (Estrategia complementaria)

Proposito: Complementar el redisefio de la nueva linea de produccion para

evitar saturacién en el proceso de produccion.

Recursos: e Rack de almacenamiento

e Adecuacion del espacio

Descripcion La simulacion expuso que el almacenamiento final (Rack) opera
constantemente al 100% de su capacidad, lo que bloquea el flujo
de salida de los procesadores y provoca ineficiencias. Por esto,
una reubicacion facilitaria el acceso y facilitaria un flujo mas
eficiente, o bien ampliar su capacidad si las condiciones del
espacio lo permiten.

Esta accion estratégica es pertinente para evitar saturacion,
reducir el bloqueo en las fuentes y maximizar el aprovechamiento
de la nueva linea de produccion. Hay espacios dentro de los
estantes que permitirAn aumentar su capacidad, sin necesidad

de mucha reubicacion.

Reorganizacién de flujos para mantener accesos, seguridad y mantenimiento de

distancias minimas operativas

Otra medida necesaria para garantizar la eficacia de la propuesta principal es la

reorganizacion del flujo. Bajo esta estrategia se propone:
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Reorganizacion de flujos

Universidad

P/Ecotec .

Tipo de estrategia:

Reorganizacién de flujos

Propésito:

Garantizar accesos pertinentes a todas las estaciones de trabajo
en la produccion de Chifles Nayeli, respetando protocolos de
seguridad y manteniendo las distancias minimas necesarias para

la operacion de frituras.

Recursos:

e FlexSim
e Planos del local

¢ Plan de flujo operativo o flujograma interno

Descripcion

Incluir un nuevo procesador (cocina) exige a que Chifles Nayeli
tenga que realizar una revision del recorrido de materiales,
operadores y productos terminados actuales. El software FlexSim
genera una guia en base a estas consideraciones, e indica como
deberia ir ubicado la nueva cocina, asegurando que no se
generen interferencias entre procesos ni se comprometa la
ergonomia del entorno laboral.

Se busca una buena sinergia en la incorporacion de la nueva
linea de produccién dentro de las instalaciones de Chifles Nayeli,
y mayor profesionalismo considerando todo lo que puede
perjudicar en una adecuacion improvisada, pro eso, el software
gue ya permitié evidenciar una mejora, es pertinente dentro de

estos escenarios.

6.1.4. Plan de acciéon

Con base a las estrategias formuladas se propone el siguiente plan de accion:
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Plan de accion para generar una propuesta de redistribucion en Chifles Nayeli

Accién Tiempo Responsable
Validacion  del  espacio | 1 semana Jefe de produccion
disponible
Ajuste layout en base a | 1lsemana e Gerente y jefe
nueva linea de produccion de produccion

e Profesional de
disefio
tercerizado

Simulacion de escenario final | 2-3 dias Gerente general
Valoracién de impacto 1 semana Gerente general
Implementacion piloto 2 semanas Gerente general

Monitoreo post

implementacion

1 mes

Gerente general y jefe

de produccion

99

El plan de accion sefala, una planificacion integral, de la serie de etapas que debe ejecutar

el gerente de Chifles Nayeli para una correcta insercion de a propuesta, generando periodos

de implementacién piloto y de evaluacidn para garantizar un buen acoplamiento de las

medidas al modelo de negocio.

6.1.5. Medidas de evaluacién

Considerando que es necesario una enfoque de mejora continua en la empresa, y tener

control de las medidas planteadas y objetivos trazados, se proponen los siguientes

indicadores:
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Medidas de evaluacion

Universidad

EcotecC

100

Produccion anterior

Indicador Formula Meta Fuente
Productividad por hora | Unidades / Hora por | Cumplir la base | Reporte de produccién
linea estandar de

produccion por hora
Mejora de producciéon | Produccion actual [/ | =>50% anterior Reporte de produccién

Tiempo promedio de

espera en colas

Tiempo de espera en

colas / cantidad de

Cumplir  base de

promedio de espera en

Reporte de produccién

colas

espera en colas actual
/ Tiempo promedio de
espera en colas
anterior (bases de

datos de la simulacién

tiempos en espera en | colas
el dia
Eficiencia de esperaen | Tiempo promedio de | =>40% en reduccion | Reporte de produccion

con respecto al periodo

anterior

generada)
Eficiencia de uso del | Espacio disponible | Mayor del 90% Reporte de Gerente
espacio disponible en | utilizado / espacio General
las instalaciones disponible
Eficiencia operativa del | Cumplimiento de | Mayor al 95% Reporte de produccién
area de produccion produccion /

produccion

programada

Estas medidas buscan generar una perspectiva de mejora continua como propone el ciclo

Deming, en el desarrollo de las actividad operacionales de Chifles Nayeli, actuando ante el

incumplimiento de metas esperadas.
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6.2. Recomendaciones

Considerando las conclusiones del estudio y los datos abordados, es pertinente el desarrollo
de un periodo de evaluacion o estudio experimental para generar un valor de la propuesta en
un escenario real. Esto puede originarse como un estudio futuro implementando en este

negocio o mediante empresas que exhiban situaciones similares.

Para complementar el desarrollo de la propuesta es recomendable la ejecucién de
capacitacion en planificacion estratégica y de mejora continua, con la finalidad que los
directivos puedan trazar de forma correcta el camino a seguir por parte de la empresa para
la implementacion del redisefio de la nueva linea de produccién. Aunque se genera una base

como guia, es indispensable que mejoren sus aptitudes en estos ambitos.

Es apropiado la capacitacion en temas de manejo de recursos como FlexSim para que el
gerente de la empresa pueda manejar y generar sus propias simulaciones, con el propdsito
de dar mejores respuestas a situaciones complejas relacionadas al acondicionamiento de los

espacios y produccion de Chifles Nayeli.
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Anexos

Anexos 1. Cuestionario de encuesta

Encuesta

La presente encuesta tiene fines académicos y se emplea para el estudio titulado “Evaluacion,

diagnéstico y propuesta de mejora del proceso de produccion de una empresa de chifles

utilizando un software simulador”. Se recomienda:

e Leer detenidamente cada interrogante

e Responda segun considere

Preguntas:

1. ¢Considera que el flujo de procesos de produccién actual es eficiente en temas de

tiempo? Entiéndase como flujo de procesos a la secuencia total de pasos que sigue

la produccion.

0

[

0

[

0

Totalmente en desacuerdo
En desacuerdo
Medianamente de acuerdo
De acuerdo

Totalmente de acuerdo

2. ¢Es eficiente la distribucion de planta actual para el flujo de proceso de produccion?

Es decir ¢Existe buena distribucion o ubicacién de las diferentes etapas de

produccion?

[J

Totalmente en desacuerdo

En desacuerdo

Medianamente de acuerdo

De acuerdo
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[] Totalmente de acuerdo

3. ¢Tiene que ejecutar grandes traslados o traslados innecesarios dentro de flujo actual
del proceso de produccién?
[l Totalmente en desacuerdo
1 En desacuerdo
[l Medianamente de acuerdo
1 De acuerdo
[l Totalmente de acuerdo
4. Indique los procesos principales que intervienen dentro del flujo de produccién
(ejemplo: Pelado de verde, Cocina o preparacion, (...), Empaquetado)

[J

5. Indique las maquinarias que intervienen en el proceso de produccion:

[J

6. ¢En qué etapa considera que existe mayor problemas de ubicacion? Solo mencione
una

[

7. ¢En qué etapa existe mayor retraso? Solo mencione una

[

8. ¢Cual es la etapa de mayor importancia en la produccion de Chifles Nayeli?

[

9. ¢Existe desorganizacién en la estructura de procesos de produccion de Chifles
Nayeli?
[1 Totalmente en desacuerdo
[J En desacuerdo
[1 Medianamente de acuerdo
[J De acuerdo

[0 Totalmente de acuerdo
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10. ¢ Considera que se debe redisefiar la ubicacion de los puntos de trabajo en la fase de
produccién para mejorar?
[l Totalmente en desacuerdo
1 En desacuerdo
[l Medianamente de acuerdo
1 De acuerdo

[0 Totalmente de acuerdo
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Anexo 2. Guia de entrevista
Entrevista
La presente entrevista tiene fines académicos y se emplea para el estudio titulado
“Evaluacion, diagnéstico y propuesta de mejora del proceso de produccién de una empresa
de chifles utilizando un software simulador”. Se recomienda:
e Escuche detenidamente cada interrogante

e Responda segun considere

Preguntas:

1. ¢Como se estructura el flujo de procesos de produccion actual de Chifles
Nayeli?

2. ¢Quérecursos y maquinarias intervienen en el proceso de produccion?

3. ¢Cudles son los procesos criticos o de mayor relevancia del modelo de

negocio de Chifles Nayeli en su etapa de producciéon?

4. ¢Cbmo se ubican (secuencialmente) los puestos de trabajo de cada etapa de
produccién? Describalo detalladamente

5. ¢Como ejecutan el traslado de recursos entre etapas de produccién?

6. Desde su perspectiva ¢ Es apropiada la ubicacion actual de los procesos de

trabajo del area de produccién? Justifigue larespuesta

7. ¢Cudles son los principales problemas dentro del proceso de produccién?

8. ¢Controlalos tiempos de cada procesos de produccion?¢Cuales serian los

tiempos estimados por proceso?
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9. Desde su perspectiva ¢Un redisefio de planta parareubicar puestos de

trabajo ayudaria a mejorar la eficiencia de los procesos de produccion?

10. ¢ Qué perspectiva tiene sobre laimplementacién de software de simulacidn
como recurso para medir la mejora de procesos de produccién ante

planteamiento de escenarios como el redisefio de planta?
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Anexo 3. Ficha de observacion

Ficha de observacion
La presente ficha de observacion tiene fines académicos y se emplea para el estudio
titulado “Evaluacion, diagnéstico y propuesta de mejora del proceso de produccién de

una empresa de chifles utilizando un software simulador”.

items Descripcién y observacion

1. Estructurade flujo de

procesos de produccion

2. Recursos que intervienen
en el proceso de

produccién

3. Maquinarias que
intervienen en el proceso

de produccion

4. Cuanto tiempo tarda entre

ejecucion de procesos

5. Cuanto tiempo tarda el
traslado entre etapas del

proceso de produccion

6. Cuales son los tiempos
estandar de produccion
dentro de la empresa

Chifles Nayeli
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7. Principales limitantes
observadas que afectan el
flujo de procesos de

produccién

8. Procesos criticos

evidenciados

9. Areas de trabajo de mayor

traslado

10. Otras consideraciones

observadas




