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RESUMEN EJECUTIVO

El trabajo versa sobre la gestion de calidad en la estandarizacion de procesos en empresas
procesadoras de alimentos, se aborda el caso particular de la empresa PROMILAC del
canton Mocha, provincia de Tungurahua. El desarrollo de la investigacion se enmarca en el
paradigma positivista, con un enfoque cuantitativo, disefio no experimental, modalidad
bibliografica y de campo, nivel descriptivo y relacional. Para la recoleccion de la
informacion se toma como referentes a los procesos de elaboracion de los productos vaso de
gelatina, bolo de yogurt y bolo de agua; los cuales comprenden preparacion de materia prima,
filtrado, pasteurizado, mezclado, incubacion, enfriado, batido, envasado, sellado, colocacién
de cuchara y tapa, etiquetado y empacado. A través de una matriz de autodiagndstico se
realizé la evaluacion de la gestion de calidad, con una calificacién de A (10), B (5) o C (0)
segun el grado de cumplimiento, el resultado determin6 un cumplimiento del 63 por ciento
(mediano) de la calificacion global. En cuanto a la estandarizacidn de los procesos, se aplico
una lista de comprobacién de los requisitos necesarios por cada una de las 6M’s, de la cual
se determind que la conformidad equivale al 51 por ciento de los atributos. Se identificaron
los tipos de defectos que se presentan en cada uno de los productos, se inspeccioné la
cantidad de unidades defectuosas en una muestra de 50 unidades por lote en un total de 30
lotes por producto; a partir de las unidades defectuosas se elaboraron graficas de control np
y un diagrama de Pareto, los principales defectos en los productos son cantidad incompleta

en el volumen, sellado incorrecto, mal empacado, impurezas y mal etiquetado; que
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representan el 82.8 por ciento del total. Mediante la prueba estadistica t-Student, se
establecié que los tiempos reales de los procesos de elaboracion de los productos son
diferentes de los tiempos estandar, lo que implica que la actual gestiéon de la calidad no
contribuye a la estandarizacion de los procesos de la empresa. La propuesta tiene porobjeto
implementar acciones que destacan la mision, vision, valores corporativos, estructura
organizacional, mapa de procesos, interrelacibn de procesos, diagrama SIPOC,
implementacion de nuevos recursos tecnolégicos, criterios para el mantenimiento preventivo
de maquinas, procedimiento de gestion del cambio, diagramas de flujo de procesos, tiempos
estandar, capacidad de produccion, indicadores para el control de la produccién y acciones

para minimizar los defectos.
DESCRIPTORES: ACTIVIDADES, CONTROL, DEFECTOS, DIAGRAMAS,

ESTANDARIZACION DE PROCESOS, GESTION DE CALIDAD, ISO 9001:2015,
PLANIFICACION, PROCESAMIENTO DE ALIMENTOS, TIEMPO ESTANDAR.
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EXECUTIVE SUMMARY

The work is about quality management in the process standardization in food processing
companies, it is addressed the particular case of PROMILAC of the Mocha canton,
Tungurahua province. The development of the research is framed in the positivist paradigm,
with a quantitative approach, non-experimental design, bibliographic and field modality,
descriptive and relational level. The manufacturing processes of the products jellies, yogurt
and water ice bars are taken as referring for the collection of the information; which include
raw material preparation, filtering, pasteurization, mixing, incubation, cooling, whipping,
packaging, sealing, spoon and lid placement, labeling and packaging. Through a self-
diagnosis matrix, the quality management evaluation was carried out, with a rating of A (10),
B (5) or C (0) according to the degree of compliance, the result showed a compliance of 63
percent (median) of the overall rating. A checklist of the necessary requirements based on
the 6M's was applied to assess the process standardization, from which it was determined
that compliance is equivalent to 51 percent of the attributes. They were identified the types
of defects that each product has, the number of defective units was inspected in a sample of
50 units per lot in 30 lots per product; np control charts and a Pareto diagram were made
taking into account the defective units. The main defects in the products are incomplete
quantity in volume, incorrect sealing, badly packed, impurities and bad labeling; which
represent 82.8 percent of the total. It was found by Student’s t-test that the real times of the

production processes are different from the standard times, which implies that the current
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quality management does not contribute to the standardization of the products. The proposal
is aimed at implementing actions that highlight the mission, vision, corporate values,
organizational structure, process map, interrelation of processes, SIPOC diagram,
implementation of new technological resources, criteria for preventive maintenance of
machines, change management procedure, process flow diagrams, standard times,

production capacity, indicators for production control, and actions to minimize defects.
KEY WORDS: ACTIVITIES, CONTROL, DEFECTS, DIAGRAMS, FOOD

PROCESSING, 1SO 9001:2015, PLANNING, QUALITY MANAGEMENT,STANDARD
TIME, STANDARDIZATION PROCESS.
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INTRODUCCION

El proyecto de investigacion se trata sobre la gestion de calidad en la estandarizacion de
procesos en empresas procesadoras de alimentos. El desarrollo de la investigacion se
enmarca en el paradigma positivista, con un enfoque cuantitativo, disefio no experimental,
modalidad bibliogréafica y de campo, nivel descriptivo y relacional. Para la recoleccion de la
informacion se toma como referentes a los procesos de elaboracion de los productos vaso de
gelatina mediano, bolo de yogurt y bolo de agua. El resultado determiné que se cumplen el
63% de los requisitos de la mencionada norma, respecto al Contexto de la Organizacion se
cumplen el 40%, el Liderazgo en un 60% y la Planificacidén en un 50%, por lo que se requiere
la implementacion de acciones de mejoramiento. En cuanto a la estandarizacion de los
procesos, se aplicd una lista de comprobacion de los requisitos necesarios por cada una de
las 6M’s, de la cual se identifico que la conformidad equivale al 51% de los atributos, lo que
significa que existe una deficiente calidad de los productos. La actual gestion de la calidad
no contribuye a la estandarizacion de ninguno de los procesos de la empresa. La propuesta
entre las acciones a implementar se destacan la misién, visién, valores corporativos,
estructura organizacional, mapa de procesos, interrelacion de procesos, diagrama SIPOC,
politicas de comunicacion, estrategias de comunicacién interna, matriz de riesgos y
oportunidades, implementacion de nuevos recursos tecnolégicos que hagan mas eficiente las
operaciones, criterios para el mantenimiento preventivo de maquinas, procedimiento de
gestion del cambio, plan de auditorias de la norma, diagramas de flujo de procesos, tiempos
estandar, capacidad de produccién, criterios para el control de la produccion, indicadores de

produccion y acciones para minimizar los defectos.

A continuacion, se detalla la estructura del proyecto de titulacion:

1. Determinacion del area de conocimiento, y a su vez la linea de investigacion.

2. Lainformacidn general e inicial del trabajo de titulacién, como su tiempo de ejecucion,

costos de investigacion requeridos y autores.

3. Definicion del problema del proyecto de titulacion.



4. Definicidn de los objetivos tanto general como especificos, la justificacion, el marco

tedrico y la metodologia de investigacion con su respectiva verificacion de hipétesis.

5. En este apartado se plasmo los resultados de la investigacion, incluyendo las conclusiones

y recomendaciones determinadas.

6. Se concluye el trabajo de titulacion, estableciendo una propuesta para la problematica

identificada. Finalmente se presentan las referencias citadas, y los anexos.



1. TEMA DEL PROYECTO DE INVESTIGACION Y DESARROLLO

La gestion de calidad en la estandarizacion de procesos en las empresas procesadoras de

alimentos.

2. LINEA DE INVESTIGACION DEL PROGRAMA DE POSGRADO

2.1 Area de conocimiento

Ciencias Sociales.

2.2 Lineas de investigacion

Desarrollo Territorial y Empresarial.

3.  INFORMACION DEL TRABAJO DE TITULACION

3.1 Tiempo de ejecucion

De febrero de 2019 a 09 de febrero de 2020.

3.2 Financiamiento

Tabla 1. Financiamiento.

Institucion | Responsable | Actividades Presupuesto | Financiamiento
Universidad | Investigadora | Servicio de internet para | $ 100,00 | Costeo por parte
Técnica de | Ing. Avigail | unafo de la
Ambato Pérez Compra de hojas A4 $20,00 investigadora

Impresiones $100,00

Transporte $50,00

Compra de material $20,00

didactico

Otros gastos no $50,00

especificados e

imprevistos.
Total $ 340.00

Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020
Fuente: Investigacion de campo



3.3 Autora

Nombre: Pérez Bayas Elibelia Avigail
Grado académico: Ingeniera de Empresas
Teléfono: 0995297944

Correo electronico: viguito_87@hotmail.com; perezavieli24@gmail.com

4. DESCRIPCION DETALLADA

4.1 Definicién del problema de la investigacion

En este mundo moderno a nivel mundial las entidades publicas y privadas han logrado
certificarse con un sistema de gestion de la calidad. Bajo esa perspectiva, (Apércio, A. 2018)
menciona la importancia de mantener la calidad fisica, conservar la calidad microbioldgica
y los riesgos involucrados en los procesos de los alimentos lacteos. Por tanto, las empresas
productoras se enfrentan a retos para desarrollar una estandarizacion de sus procesos con la
finalidad de aumentar la eficiencia y cumplir con las expectativas del cliente interno y
externo. Referido a lo mencionado para el 99% de las compafiias industriales la gestion de
la calidad es como una brdjula para la toma de decisiones. Sin embargo, a nivel
latinoamericano segun el Instituto Nacional de Calidad (2018), solo el “1% de las empresas
privadas de Peru cuentan con un sistema de gestion de calidad”, lo cual, se evidencia el

desnivel de caminar en un procedimiento de competitividad.

Segun la Comisién Nacional de Normalizacion de México (2019) es necesario aplicar las
especificaciones sanitarias en los productos lacteos con la finalidad de asegurar la calidad y
autenticidad de los alimentos preparados para el consumo humano. De igual manera,
(Gandara, N. & Paredes, E. 2018) mencionan que “desde el afio 2017 las plantas mexicanas
productoras de lacteos capacitan al personal en el manejo de procesos estandarizados que
garanticen la inocuidad de los productos”. (Montalvo, E. 2012), citado por (Vélez, E. 2018)
indica que las empresas de distintos sectores econdmicos en un 85% en la actualidad se
enfrentan a cubrir necesidades del cliente bajo pardmetros de gestion de calidad como
resultado de un desarrollo socioeconémico, tecnoldgico y el constante lanzamiento de

nuevos productos al mercado.
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Las Industrias Maros C.A. ubicada en Venezuela “elabora productos alimenticios de
frutas y derivados lacteos con altos estandares de calidad, a fin de garantizar el adecuado
sabor, consistencia, valor nutricional, inocuidad y durabilidad en cada uno de ellos, sin el

uso de conservantes artificiales” (Torres J. , 2017).

Desde la perspectiva, de Ecuador los lineamientos estratégicos de calidad Egas (2018)
dice que se cred la Escuela de Capacitacion Integral y Transferencia de Tecnologia y
Ganaderia [ECITTAG], en el canton Mejia provincia de Pichincha, con la finalidad de
formar a los primeros 120 productores de leche calificados para que garanticen la calidad e
inocuidad de la leche como materia prima para producir productos lacteos. Ademas, la
industria lactea ecuatoriana (Gonzélez, P. 2017) registrd un crecimiento del 2% en la
produccion de leche en funda, un 3% en carton, un 28% en yogurt; las estrategias fueron los
precios de comercializacion y al mismo tiempo la priorizacion de la calidad en inversiones
tecnoldgicas de fabricacion. Por otra parte, (Martinez, P. 2017) afirma que “Ecuador pasa a
ser uno de los paises, donde, se consume gelatina. Royal es una de las marcas mas
reconocidas por la calidad de su producto “esta empresa mantiene una alianza con Fundacién
Cecilia Rivadeneira, ya que a través de un estudio se demostrd que la gelatina es la pasa a
ser la primera opcion de postre para los nifios y nifias con problemas de cancer, esto se debe

a su alto aporte nutricional”.

Asimismo, cada vez se presentan las industrias lacteas con mejores condiciones de
produccién en Ecuador, la primera es la Pasteurizadora Quito S.A impulsada por las
Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentacién (FAQO). Su actividad inicia en los
afios 50 con la pasteurizacion de la leche cruda. Por la necesidad de sanidad, el municipio
de Quito pasa a ser accionista a través de la elaboracion del producto estrella Vita Leche y
altimamente ha colocado en el mercado yogurt. La alta direccién se ha enfocado en aplicar
y mantener la gestién de calidad en la entidad, por lo que se han expandido a todo Quito, a
una gran zona de Guayaquil y algunos sectores del Ecuador (Real, L. 2018). En el mismo
sentido, se destaca la empresa Nutrileche S.A ubicada en el parque Industrial de Cuenca. Por
sus altos estandares de calidad se encuentran sus productos lacteos en los Supermercados de
todo el pais, ya que en la produccion se utilizan envases tetrapack con un sistema abre facil
con el propdsito de tener en el mercado productos con varias presentaciones y satisfacer las

necesidades del consumidor (Real, L. 2018).



Otra entidad que se destaca en el pais por aplicar la calidad en la produccion es la empresa
Alpina y Quesinor a través de un esquema de buenas practicas de manufactura, por contar
con una adecuada distribucion de la planta y un alto conocimiento en el manejo de productos
lacteos. Esta organizacion es gestionada por el Gobierno Auténomo Descentralizado de
Carchi y el Fondo italo Ecuatoriano, que se encarga de la compra de 30 mil litros de leche
mensuales a los proveedores agropecuarios asociados de la Provincia con la finalidad de
impulsar el dinamismo econdémico (Real, L. 2018). Asimismo, en la industria ecuatoriana la
gestidn de calidad es aplicada por la empresa Reylacteos C.L dedicada principalmente a la
fabricacién de productos lacteos secos, evaporados y condensados y esto se ha logrado por

la estandarizacién en sus procesos.

“Existe la necesidad de que se establezcan normas que sostengan e incentiven a una
produccidn lactea de calidad en las microempresas de la provincia de Tungurahua que genere
fuentes de trabajo y asi evite la migracion del campo a la ciudad” (Chavez, R. 2018)
menciona que. Ademas, se requiere de la estandarizacion de procesos en la produccion para
evitar afadir suero en la leche que causa una baja en la calidad de los productos lacteos e
incrementa la crisis econdmica de estas industrias. Las empresas de produccion vy
comercializacion de productos alimenticios en general y particularmente de gelatina, yogurt
y bolo de agua son los responsables de garantizar el desarrollo del individuo a través de

proveer proteinas que beneficien con energia al cuerpo y cerebro humano.

Bajo esa perspectiva, la informacion y los datos que fueron considerados para la
realizacion del proyecto de investigacion es de la empresa PROMILAC, inicia sus
actividades en el afio 2018 con el procesamiento de productos derivados de la gelatina,
yogurt y bolo de agua, estd ubicada en el barrio Pinguili las Lajas del canton Mocha,
provincia de Tungurahua. El problema que da lugar a la investigacion es por la deficiente
calidad en los procesos de produccion y la necesidad de mejorar la estandarizacion de los
mismos a través de un analisis técnico que mejore la cadena productiva. La causa latente es
que no existe un control, un seguimiento e indicadores que midan el nivel de defectos, errores
e inconformidades en las entradas, un adecuado estudio de tiempos en los procesos
productivos y en las salidas de los productos lo que da lugar a quejas e insatisfaccion del
cliente. A continuacion, en la Figura 1, se detallan un arbol de problemas que se han

identificado en la organizacion.



Arbol de problemas

Incapacidad de expansion en Dificultad para cumplir a
la cuota de mercado de la tiempo con la entrega de los
empresa. productos.

Bajos niveles Los procesos de produccién no

productividad. se encuentran estandarizados

EFECTOS

PROBLEMA Deficiente calidad en los procesos de produccion de la empresa procesadora de
alimentos PROMILAC.

CAUSAS

La cadena productiva no se ha | No se utilizan indicadores

disefiado con base en un para medir el desempefio de Mala ”coordlnauo_n_ =
estudio técnico , ejecucidn de las actividades.
: los procesos.

La gestion de la calidad es
empirica.

Figura 1: Relacion causa-efecto.
Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020
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4.1.2 Andlisis critico

El principal problema es la deficiente calidad en los procesos de produccion y
comercializacion de la empresa procesadora de alimentos PROMILAC. En el mismo
sentido, otra causa de la problematica es que los procesos de produccién no se encuentran

estandarizados, lo que da como efecto bajos niveles de productividad.

El control de calidad es empirico, no se utilizan indicadores para conocer el nivel de
contaminacion de yogurt, bolo y gelatina, por tanto, se tiene como efecto reclamos de los
clientes por la existencia de unidades defectuosas. También, la mala coordinacion en la
ejecucion de las actividades ha dado, lugar a la presencia de dificultades para cumplir a
tiempo con la entrega de los productos. La cadena productiva no se ha disefiado con base en
un estudio técnico, lo que da como efecto que la produccion no esté acorde a los
requerimientos de los clientes y en cumplimiento con las normativas sanitarias e inocuidad

alimentaria.

¢Como es la gestion de calidad en la estandarizacion de procesos?

4.2 Objetivos de la investigacion

421 Objetivo general

Analizar la gestién de calidad en la estandarizacion de procesos en la empresa procesadora
de alimentos PROMILAC.

4.2.2 Objetivos especificos

e Diagnosticar la gestion de la calidad en el area de produccion de la entidad.
e Evaluar la situacion actual sobre la estandarizacion de los procesos en la empresa.

e Proponer una alternativa de mejora con base en la norma ISO 9001:2015, para la

estandarizacion de la produccion de la empresa procesadora de alimentos.



4.3 Justificacion de la investigacion

La gestion de la calidad es importante para el desarrollo de las empresas publicas y
privadas y es perdurable para identificar los procesos internos, igualmente de adaptacion al
entorno externo con la finalidad satisfacer las necesidades del cliente y grupos de interes.
Por otra parte, al evidenciar su calidad se estandariza los procesos como aspecto primordial
y una condicion inherente para la eficiencia productiva y cumplimiento de objetivos de la
entidad (Sanabria, P. Romero, V. & Florez, C. 2014). La empresa procesadora de alimentos
PROMILAC viene funcionando empiricamente y con falencias, por tanto, el control y
manejo de la produccion y comercializacion tiene su grado de originalidad porque es una
forma de revisar el area de produccion y administrativa con la finalidad de tener un control
de los procesos, con base en indicadores de calidad a través del sustento tedrico de
informacion bibliogréafica indagada en libros fisicos, digitales, articulos cientificos y
repositorios académicos. Por tanto, la estandarizacion de los procesos ayuda a identificar
procesos de gestion directiva, calidad en los bienes y servicios y procesos de soporte (Maya,
J. 2014).

Desde el punto de vista practico se logré ejecutar un control a los procesos de produccion
y comercializacion. Ademas, para la empresa PROMILAC fue una oportunidad para
disponer de herramientas de verificacion de conformidad de los productos con enfoque a los
criterios de la gestion de calidad. Al documentar, analizar, valorar los procesos y estandarizar
cada una de las actividades se procedid a la elaboracién eficaz de la estructura
organizacional, planteamientos de politicas internas, mapa de procesos estratégicos,
operativos y apoyo, a su vez se planted la mision, vision y objetivos empresariales (Maya, J.
2014).

Desde el punto de vista social la empresa logro procesar productos que cumplan con
normas de sanidad para satisfacer las necesidades del cliente. Ademas, la empresa
PROMILAC pasa a ser un referente por la adecuada gestion de la calidad y la estandarizacion
de sus procesos. Finalmente, desde la perspectiva académica con la gestion de calidad en la
estandarizacion de procesos, se tiene la oportunidad de poner en préactica los conocimientos
adquiridos durante la carrera y la formacion en Sistemas de Gestion de la Calidad, con la

finalidad de dar una solucion a la problematica presente actualmente en la entidad.



44 Marco teorico referencial

44.1 Antecedentes investigativos

En la investigacion realizada por (Vélez, M. 2018) titulada “Disefio de un Sistema de
Gestidn de Calidad para los Procesos realizados en el Taller de Lacteos de la ESPAM MFL”
para su efecto se menciona cada uno de los sistemas productivos a través de la técnica de
observacion tuvo como principales problemas inconformidades en la infraestructura,
incumplimientos de politicas internas y falencias en los procesos de enfriamiento de los
productos lacteos. Para dar solucion a la problematica han desarrollado un SGC, en donde,
se especifico lineamientos, disposiciones legales de la cadena alimenticia, normas de higiene
e inocuidad conforme a los requerimientos y estandares de la norma I1SO 9001:2015. La
implementacion del SGC se socializ6 con directivos y el talento humano de la entidad

productora.

A su vez, en una investigacion realizada por (Yaron, K. & Ephraim, G. 2017) titulada
“Sistema y método para mejorar la gestion de calidad en un cambio logistico de producto
alimenticio” se evidencidé que la problematica suscita por la falta de un SGC para los
productos que cuenten con un multicitado de indicadores especificos de una unidad de
productos. La metodologia aplicada fue en datos cuantitativos, la poblacion fueron los
productos con caracteristicas de multicitado de indicadores. Y como principales resultados
alcanzados es que la evaluacion busca considerar informacion de mejora para la correcta
toma de decisiones administrativas, técnica, para mercadotecnia y politica empresarial y
organizacional. El estudio se centr6 en el analisis de la cadena de actividades de produccion,
el empacado, la venta y la postventa con el propdsito de que la calidad sea un elemento
estratégico para ofrecer productos a corto tiempo, a precios competitivos, disponiblesy Utiles

para el cliente.

En el mismo sentido, en un estudio realizado por (Venkata, K. & Susheel, R. 2015) sobre
la “Estandarizacion de la receta para la preparacion de la barra de gelatina de guayaba”, la
problemdtica de la investigacion es la corta vida de almacenamiento que esta entre 6y 8 dias
y la limitada venta de guayaba fresca. La metodologia aplicada tenia un enfoque cuantitativo

y la recoleccion de informacion fue con la técnica de la observacion estructurada, a través
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del analisis del color, el sabor, la captacion general, la textura, entre otro. En el estudio se
tuvo como resultado que la estandarizacion de la gelatina reducira las pérdidas posteriores a
la cosecha y mediante la evaluacion del nivel de estandarizacion de la receta de la gelatina
de guayaba se alcanzé el efecto deseado porque obtuvieron calidad sensorial, higiénica,
nutricional como un elemento necesario para agregar valor a la entidad, servicio y

posicionamiento del producto.

Asimismo, se presenta la investigacion realizada por (Slavica, K. Plavsi¢, K. &
Savanovi¢l, D. 2014) titulada “Desarrollo y aplicacion de escalas de referencia para
evaluacion de la calidad sensorial de gelatina de fruta”. La problemaética del estudio surge
porgue muestra signos de sinéresis en el azlcar, en la jalea de las frutas y se observa mezclas
extrafias cuando ya se agrega la gelatina. La metodologia que ha sido utilizada es un analisis
descriptivo cuantitativo para describir los distintos sensoriales. Por tanto, el analisis sensorial
es un método de control de calidad en los alimentos y estandarizacion como estrategia
competitiva. Los resultados muestran que la gelatina de cereza y de manzana segun el
laboratorio muestra un aspecto visual de transparencia y un grado de acidez. Para lo cual, se
ha propuesto dimensiones y caracteristicas del producto que pasa con un coeficiente de
calidad mediante puntuaciones.

Ademas, se presenta la investigacion realizada por (Vazquez, C. & Labarca, N. 2012)
titulada “Calidad y estandarizacion como estrategias competitivas en el sector
agroalimentario”, el objetivo se centr6 en eliminar lo que no agrega valor a la satisfaccion
del cliente y a la rapidez en la elaboracién de nuevos productos. La problematica suscita
porque se identifico las no conformidades en la infraestructura, inexistencia de
estandarizacion de procesos, actualizacion de estandares, de fijacion, falencias en las
maquinarias e incumplimiento de politicas administrativas. La metodologia utilizada fue de
tipo bibliografica y documental mediante la revision de documentos y un enfoque
cuantitativo para evaluar los procesos de produccion, almacenamiento y manejo de
transformacion de materias primas, distribucion y logistica. Como resultados relevantes en
el estudio han propuesto procesos de estandarizacion a través de la interaccion de insumos,

el desarrollo de estrategias de calidad y marketing como un valor competitivo.
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442 Fundamentacion tedrica

4421 Gestion de la calidad

Segun (Camison, C. Cruz, S. Gonzélez ,T. 2006) “la calidad ha ido evolucionado durante
el siglo XX, las primeras aportaciones fueron con la aplicacion de técnicas estadisticas para
la inspeccion y el control de productos y procesos industriales, para luego orientase a la
calidad de servicio”. En cambio, en el siglo XXI las aportaciones de calidad es lograr
competitividad a escala nacional e internacional y a ser parte de todas las actividades
empresariales y responsabilidad de la Gestion de la Calidad a la alta direccién. Segun
(Sanabria, P. Romero, V. Florez, C. 2014) “la calidad se define como la propiedad o conjunto
de propiedades inherentes a una cosa, que permite juzgar su valor”, a este respecto, se puede
manifestar que es un conjunto de elementos y rasgos necesarios para definir un objeto o

fenémeno sin errores.

“La calidad es un atributo por cumplir en los productos y servicios que una organizacion
ofrece a sus clientes” (Maya, J. 2013) depende del producto o servicio para aplicar calidad
en su sabor, confort, precio, rapidez, pequefio, grande, bonito o exclusivo, es decir, ya
depende las especificaciones para cumplir con el cliente. La calidad fomenta a la
competitividad, el incremento de la economia y la captacion de proveedores y clientes
potenciales. Ademas, los clientes son los que eligen calidad con bajos costos, por los buenos
procesos de produccion, la comercializacion de un bien innovador, la percepcion por el
interés que tiene la entidad por satisfacer necesidades, la motivacion y reconocimiento del
talento humano de la organizacién. En relacion a lo antes menciona, (Méndez, D. 2013)
indica que “Joseph, M. Juran (1961) define a la calidad como aquellas caracteristicas de
producto y servicio que se basan en las necesidades, requerimientos y especificaciones del
cliente para brindar satisfaccion al adquirir un producto. Ademas, de la disminucion de
errores, incurrimiento de costos innecesarios, la presencia de fallas en la produccién y retraso

en la entrega.

Por tanto, es la libertada y la capacidad para satisfacer necesidades y disminuir
deficiencias en un bien o servicio, a lo anteriormente expuesto (Sanabria, A. & Flérez, C.

2014) indica que (Ishikawa, 1986) la calidad es “desarrollar, disefiar, manufacturar y
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mantener el producto que sea el mas econémico, el mas util y siempre satisfactorio para el
consumidor”, con la finalidad de adecuar a los requerimientos de mercados, optimizar

costos, presentar una uniformidad en los bienes, servicios como una ventaja competitiva.

Para Crosby (1994) la calidad es la adecuacion al uso previsto y la prevencion mediante
el compromiso de la alta direccion para el cumplimiento de requisitos para alcanzar cero
defectos desde la primera vez. Segun Ishikawa (1997) la calidad total es la satisfaccion del
consumidor, el trabajo en equipo mediante la aplicacion de métodos estadistico del diagrama
de causas y efectos con la finalidad de tener resultados a largo plazo en el proceso industrial.
Sobre las bases de las ideas expuestas (Villafafia, A. 2011) la calidad total “esta gestionada
en toda la empresa como un conjunto de principios, de métodos organizados y de estrategia
global, para intentar movilizar a toda la organizacion y obtener una mejor satisfaccion del

cliente a un menor costo”.

Bajo esta perspectiva, la calidad total estd conformada por la calidad objetiva y subjetiva, la
primera es una filosofia administrativa interna que estd conformada por un conjunto de
métodos y herramientas para mejorar los procesos con enfoque disciplinado y estructurado
como una estrategia de la cultura organizacional, es una vision interna con enfoque de
incrementar la produccion y la eficiencia, estandarizar las actividades con el uso de métodos
estadisticos. Mientras que la calidad subjetiva desde una vision externa se trata de determinar
los deseos y necesidades de cliente (Hernandez, H. Barrios, I. Martinez, D. 2018), es decir,

pasa a ser una estrategia de la responsabilidad social, ambiental y productiva de la entidad.

Elimina desperdicios

Grupos de
trabajo
autodirigidos

Aprovechamiento
de tiempos en la
produccion

Incremento de la
produccion

Figura 2. Caracteristicas de calidad internas
Fuente: (Sanabria, P. Romero, V. Florez, C. 2014)
Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020
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— Cliente dirige la empresa

— Alta competencia —

— Cliente exige ser escuchado

— Revolucion iformatica

—1_  Tegnologica cambiante a gran

velocidad Difusién de informacion

— Creciente capacidad de esfuerzo

‘ Calidad &mbito externo

Satisfaccion, reconocimiento,

. Cambio de mentalidad o autorealizacion

Figura 3. Caracteristicas de calidad externas.
Fuente: (Sanabria, P. Romero, V. Flérez, C. 2014)
Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020

La calidad interna evalla aspecto del producto y/o servicio en las fases tempranas del
ciclo de vida del producto, es decir, durante el disefio y codificacion. La calidad externa se
enfoca a evaluar el comportamiento del producto y/o servicio en el momento de la ejecucion
con el propdsito de considerar la implementacion, integracion y mantenimiento. La calidad
total se enmarca en la mejora continua mediante la identificacion de las fortalezas y debilidad
para la mejora que tiene como propdsito asegurar el éxito empresarial. A su vez, la
organizacién depende de sus clientes he ahi la importancia de conocer las necesidades y
expectativas actuales y futuras de los mismos a través de un liderazgo orientado al logro de

objetivos. A todo ello se presenta las caracteristicas de la calidad internas y externas.

4.4.2.2 Caracteristicas de la calidad total

Una empresa que realiza actividades de produccién, servicios o comercializacion para
alcanzar un gran nivel de competitividad necesita aplicar procedimientos de analisis y las
mejores decisiones con la finalidad de sistematizar y coordinar la ejecucion de una calidad
total en sus partes interesas o stakeholders para la satisfaccion del cliente a través del

ofrecimiento del bien y/o servicio de la entidad.
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La calidad total se acopla a todos los departamentos funcionales de la
organizacion.

La calidad total se enfoca especificamente a los procesos del producto
y/o servicio.

) La calidad total es un proceso de mejoramiento continuo.

La calidad total involucra a la alta direccion y al talento humano
en las actividades.

La calidad total se enfoca en la satisfaccion del cliente, usuario y
consumidor.

) La calidad total se enfoca en el trabajo en equipo.

C) La calidad total se enfoca en la solucion de problemas.

Figura 4. Caracteristicas de la calidad total
Fuente: (LApez, R. 2005)
Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020

Bajo esa perspectiva, la gestion de la calidad con el pasar del tiempo es una herramienta
que se enfoca a la planeacién, mejoramiento y aseguramiento de calidad en la empresa para
que se defina los senderos del talento humano de la organizacion y se desarrolle
competencias que identifiqgue conocimientos, actitudes y habilidades para realizar un
producto y/o servicio de calidad que cumpla con los requerimientos del cliente (Hernandez,
H. Barrios, I. Martinez, D. 2018). La gestion de calidad resulta hoy dia una estrategia para
impulsar la competitividad empresarial que permite, desde una perspectiva integral, observar
a la organizacién como un conjunto de procesos interrelacionados cuyo fin Gltimo es lograr
la satisfaccion del cliente, el control de los procesos operativos y realizar mejora continua
de un bien o un servicio para detectar a tiempo desviaciones anomalas, disminuir la
variabilidad fuera de los limites razonables, realizar una retroalimentacion mediante el
ataque de problemas crénicos dentro de la empresa. Segun (Rodriguez, A. 2014) “la gestion
de la calidad implica la comprension de la estructura organizacional, conjuntamente con la
planificacion, procesos, recursos y documentos para alcanzar los objetivos de la

organizacion para proveer el mejoramiento de productos y servicios”.
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La gestidn de calidad busca la satisfaccion del cliente externo y del talento humano de la
empresa a través del desarrollo de un conjunto de principios y parametros de los niveles de

la empresa. En este sentido se presenta los siguientes principios de la gestion de calidad:

' )
Participacion y trabajo en equipo.

(. /
' N\
Liderazgo
\ /
'd \
La mejora continua como estrategia general.

A v
'd )
Enfoque sobre los clientes.

L. v

Figura 5. Principios de la gestion de calidad.
Fuente: (Rodriguez, A. 2014)
Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020

44.2.3 Lainnovaciony la gestion de la calidad

La innovacion es un factor primordial para el desarrollo empresarial, econémico,
religioso, académico y social. Ademas, la innovacion permite que la empresa sea competitiva
para mejorar la calidad de vida de un pais, para realizar un producto y/o servicio que cumpla
con los requerimientos del cliente, se puede contar con un talento humano capacitado, buena
infraestructura y tecnologia. En este sentido, para (Arraut, L. 2010) la innovacion en una
empresa debe ser un evento capaz de transformar los productos, establecer una estructura
flexibilidad y el manejé de modelos de gestion para sobrevivir y ser competitivos en el
mercado. Es decir, es una actividad estratégica en la gestion de la calidad porque genera

ideas, desarrollo de nuevas inversiones, proyectos productivos y comerciales.

La innovacion es la capacidad que tiene una empresa para gestionar nuevas ideas y
materializarlas en bien o un servicio como una estrategia de apasionamiento de mercado.
Por tanto, juega un papel muy importante la productividad y su relacion con la innovacion y
acoplamiento a distintos cambios con la finalidad de incrementar la calidad de un producto
0 servicio. A su vez, las estrategias operativas, comerciales, tecnoldgicas y organizacionales

requieren un mejoramiento y el cumplimiento de resultados.
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En el mismo sentido, a continuacion, se dan a conocer algunos modelos de gestion de
calidad aplicados en empresas de servicioy de produccion con el propdsito de analizar cbmo
la gestion de la calidad puede usarse, independientemente del sector, como elemento clave
para el desarrollo de las organizaciones. Bajo esa perspectiva, la gestion de la calidad y la
innovacién ha pasado a convertirse en obligacién para todas las empresas demostrado
mediante el cumplimiento de objetivos y resultados a mediano y largo plazo (Gil, M.
Moreno, M. 2010).

44.2.4 Modelos de gestion de la calidad
Modelo de la administracion de la calidad

Segun (Camison, C. Cruz, S. Gonzalez, T. 2006) “los modelos de Gestion de la Calidad
son marcos que brindan consejo y guia sobre los principios, métodos de control, gestion y

mejora de la calidad, desde un cierto enfoque”. Por tanto, ofrece asistencia para la

identificacion de los elementos de un Sistema de Gestién de la Calidad.

Involucracion de
los colaboradores

satisfaccion al Modificacion de
cliente la cultura
empresarial

N ~

Modelo de gestién de
calidad

Eliminacion de
barreras

Medicion del
progreso

/

Uso de
tecnologias e
innovaciones

Trabajar con los
proveedores y
contratistas

Figura 6. Modelo de la administracion de la calidad.
Fuente: (Camisodn, C. Cruz, S. Gonzélez, T. 2006)
Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020
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El modelo de la gestion de la calidad se caracteriza por formar un equipo de trabajo y un
buen liderazgo con la finalidad de generar resultados y la satisfaccién del talento humano,
clientes y sociedad en general. Los principales parametros que se influyen a la gestion de
calidad en las organizaciones publicas y privadas son influenciados por el liderazgo para
ejercer sobre los colaboradores de la organizacion a través de la capacidad de desarrollar
correctamente y cumplir con objetivos. Como complemento se presenta los principios del

modelo ecuatoriano de excelencia hacia la calidad para mejorar el desempefio laboral.

Modelo ecuatoriano de excelencia hacia la calidad

/

Liderazgo

Orientacion al ciudadano

Gestion por procesos

Aprendizaje continuo, innovacion y mejora

Desarrollo de alianzas

Responsabilidad social

[
[
[
| Desarrollo del Talento Humano
[
[
[
[

) ——J -/

Orientacion al resultados

/

Figura 7. Principios del modelo ecuatoriano de excelencia hacia la calidad.
Fuente: CEC-IAEN Centro de Educacién Continua (2016).
Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020

Modelo del sistema de gestion de calidad segun la Norma Internacional 1SO 9001: 2015

El modelo del sistema de gestion de calidad segun la (Norma Internacional 1SO 9001,
2015) establece que es “El sistema de gestion de la calidad es una decision estratégica para
la empresa que tiene como finalidad mejorar su desempefio global y ayuda a proporcionar
una base sélida para las iniciativas de desarrollo sostenible”. A su vez, segun (Calvo, F.

2012) “un sistema de calidad como un método planificado y sistematico de medios y
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acciones capaces de asegurar con un nivel suficiente de confianza que los productos y/o

servicios se ajustan a las especificaciones requeridas”.

Sistema de Gestion de la Calidad (4)

Organizacion y su
contexto

4)

Apoyo
(M
Operacion

@®)

Planificar Satisfaccion

del cliente
Requll_snct)s del Planificacion Liderazgo Eva';;dén Resultados
cliente (6) (5) desempefio del SGC
(9
¢ Productos
Actuar Verificar y servicios

Necesidades y
expectativas de
las partes
interesadas

Mejora
(10)

Figura 8. Ciclo Planificar-Hacer-Verificar-Actuar.
Fuente: Norma Internacional 1SO 9001 (2015).

La gestion de la calidad es el resultado de definiciones y contextos del Sistema de
Gestidn de Calidad como parte de una herramienta sistematica para un mejor desemperio de
los procesos de planeacidn, organizacién, mejoramiento y control de la calidad de un
producto o servicio de la empresa (Herndndez, H. Barrios, |. Martinez, D. 2018). En el
mismo sentido, la calidad se enfoca en que las empresas coloquen en el mercado productos
y servicios que satisfagan las necesidades y expectativas de los clientes y por lo que estaran
dispuesto a pagar. Segun (Cleves, J. Fonseca, J. Jarma, A. 2013) manifiestan que un SGC
actGia como un instrumento que interactua cada uno de los procesos de la entidad como un

todo para alcanzar objetivos y dar respuestas a necesidades concretas.
4.4.2.5 Estandarizacion de procesos

La estandarizacion de procesos “analiza y documenta los procesos, esta etapa requiere de
mayor tiempo, ya que se realiza un analisis para eliminar actividades que no agregaran valor.

Asimismo, la estandarizacion o normalizacidn garantiza los tiempos més cortos para la
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elaboracion del producto, ya que encamina a poner en orden las actividades repetitivas que
se presentan en ambitos industriales, econémicos y tecnoldgicos. Al inicio del siglo XX la
estandarizacion nace para limitar la diversidad de piezas, suministros y antieconémica con
la finalidad de fortalecer la intercambiabilidad y dar lugar a la produccion en serie,
mantenimientos y reparacién del producto. Dentro de ese marco se puede mencionar que la
estandarizacion es un mecanismo para la regulaciéon y coordinacion de la organizacién

empresarial (Maya, J. 2014).

Ademas, segn (Norma Internacional 1SO 9001: 2015 ) establece que “la estandarizacién
de procesos se enfoca a la gestion y la definicidn sistematica de cada uno de los procesos y
sus interacciones, con el proposito de incrementar resultados de acuerdo con la politica de
calidad y la direccion estratégica de la empresa”. En este sentido, las entidades han alcanzado
el éxito a través de desarrollar una adecuada planificacion, organizacion, direccién y control
de las funciones y actividades empresariales con la finalidad de cumplir con objetivos a
corto, mediano y largo plazo. Asi mismo, (Naranjo, R. 2016 ) afirma que la gestion por
procesos “es el conjunto de definiciones y actividades sistematicas implementadas en una
institucion, con el propdsito de alinear sus procesos a las estrategias y modelo de gestion,
clarificar y mejorar continuamente su operacidén para proveer servicios y productos de

calidad que satisfagan las necesidades y expectativas de los usuarios.

La estandarizacion de procesos en el campo industrias se caracteriza por la cantidad de
tiempo requerido para realizar un trabajo. Es decir, son documentos que contienen
procedimientos y especificaciones técnicas para asegurar que los productos, recursos,
servicio, facilitar la produccion con el propdésito de que cumplan con los estandares de
calidad y que sean difundidos en el mercado de igual manera y caracteristicas por los
clientes, entidades y consumidores que vayan a utilizar (Mufioz, D. 2014). Por tanto, la
estandarizacion mejora la calidad de los productos, facilita la produccién, disminuye los

tiempos y movimientos repetitivos.

A continuacion, se presentan los beneficios del uso del enfoque de procesos que se radican

en alcanzar resultados de forma eficaz a través de la adecuada gestion de las actividades.
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Beneficios
Permite aplicar objetivos de mejora en cada proceso
Reduce su inestabilidad por causa de cambios inesperados
Mantiene a los procesos bajo control
Reduce las actividades sin valor agregado (costos internos innecesarios)
Permite acortar los procesos de entrega (reduce tiempos del ciclo) con el propoésito de
mejorar la calidad de los productos y servicios que realiza la empresa.
Permite asignar responsabilidades a cada proceso
La organizacion se enfoca a alcanzar resultados
Anula las divisiones de las funciones por departamentos.
Revela los procesos que llevan al éxito de la empresa.
Identifica el grado de satisfaccion del cliente interno y externo de la entidad
Evalla el desempefio del talento humano
13 | Identifica las necesidades del cliente interno y externo
14 | Revela los aspectos positivos de la empresa
Figura 9: Beneficios de la estandarizacion de procesos.
Fuente: (Villa, E. Pons, R. Bermudez, Y. 2013).
Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020
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4.4.2.6 Caracteristicas de un proceso

Las caracteristicas de un proceso inician con la asignacion de un responsable como un
actor relevante del proceso para la toma de decisiones. Ademas, debe haber la existencia de
una mision, objetivos, metas e indicadores de seguimiento a largo plazo. La entrada
individual de proveedores, recursos para que el proceso se desenvuelva en el tiempo e
insumos. La existencia de controles a través de procedimientos, registros, formularios y
manuales para una buena planificacion de las actividades, las salidas de un bien y/o servicio
(Torres C. , 2014).

. Seguimiento y
medicion
. Observacion directa
. Manuales
Tiempo

CONTROLES I

|| ENTRADAS

Producto y/o

PROCESO
(Actividades)

1

Figura 10: Elementos de un proceso
Fuente: (Villa, E. Pons, R. Bermudez, Y. 2013)

servicio
Objetivos y metas

. Procedimientos
. Proveedores
. Recursos

Energia eléctrica
Maquinaria
Talento humano
Herramientas

21



4.4.2.7 Gestion de procesos

Dentro de ese marco se presenta la gestion por procesos, en donde (Carmona, M.
Carrasco, D. & Rivas, F. 2010) mencionan que la gestion por procesos son estrategias
operativas de las entidades publicas o privadas, en los cuales se definen funciones y
responsabilidades al talento humano, en los cuales se les define la consecucion de objetivos,
a través de afadir procesos con sus caracteristicas entradas, salidas, recursos y controles para

obtener un producto de calidad.

Por tanto, se enmarca a una serie de estrategias para guiar actividades del talento humano
dentro de la empresa, mediante la adecuada asignacion de funciones, responsabilidades y
documentos, con el propdsito de satisfacer necesidades de los clientes. En efecto (Villa, E.
Pons, R. Bermudez, Y. 2013) presenta la identificacion de procesos como “un compromiso
de la direccion por sistematizar los procesos para dar un paso al cambio a través de
sensibilizar, educar, entrenar al equipo directivo para concientiza al talento humano a
enmarcarse en la gestion por procesos” que permita una mejor visualizacion de la cadena de
valor y eficiencia de los procesos del area productiva. En el mismo sentido, para (Torres C.
, 2014) menciona que “una gestion por procesos permite que la empresa opere de forma
sistematica y transparente, induce a la identificacion de las actividades, la correcta toma de
decisiones y la responsabilidad de las personas involucradas™. Por tanto, se da a conocer a
la gestion de procesos por el método de las 6M’s. causas (Pulido, H. 2010). Por tanto, el

diagrama de Ishikawa es lo mismo que el método de las 6M’s:

6 M’s Definicion

Es todo lo relacionado al personal que labora en la entidad. Se enfoca a la
Mano de obra | formacion y a la asignacion de una persona iddnea para un puesto de
trabajo.

Involucra la infraestructura y herramientas necesarias para la salida de un
Maquinaria producto final. Entre los principales esta la planta, maquinaria de
fabricacion, equipos tecnologicos, vehiculo y montacargas.

Es la informacidon y datos generados de la inspeccion, evaluacion del
tamafio de la muestra, el aseguramiento de la calidad.

Se evalla y se controla la manera de realizar las actividades y si

Metodos contribuye a alcanzar los mejores resultados, es decir, es la forma como
se produce independientemente de los trabajadores.

Medicion
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6 M’s

Definicion

Materia prima

Analiza y evalUa todo lo que respecta a materiales que se usan para la
elaboracion de un producto terminado. La asociacién de los proveedores
y las caracteristicas de las materias primas.

Medio
ambiente

Se enfoca al estudio de las condiciones y entorno de trabajo (ruido, luz,
calefaccion, frio, calor), el clima y cultura organizacional que influye en
el desempefio laboral del trabajador.

Figura 11: Descripcion de las 6M’s.
Fuente: (Betancourt, D. 2016).

4.4.2.8 Mapa de procesos

Atendiendo a estas consideraciones el mapa de procesos segin (Torres C. , 2014) “es un

diagrama en blogues de todos los procesos que son necesarios para el sistema de gestion de

calidad que tiene como funcion identificar e interrelacionar los procesos para mejorarlos”.

Los procesos que se han identificado en el mapa de procesos son los estratégicos,

centrales y de apoyo. Bajo esa perspectiva, se denominan estratégicos o directivos a los que

estan vinculados al direccionamiento y al &ambito de la planificacion a largo plazo por la alta

direccion. (Torres C. , 2014) manifiesta que “son destinados para controlar las metas de la

empresa, sus estrategias y politicas”.

Necesidad

— Procesos estratégicos

Cliente
. Clave — Clave —— Clave

Y

del cliente

Satisfecho

Figura 12. Estructura de un mapa de procesos.
Fuente: (Villa, E. Pons, R. Bermudez, Y. 2013)
Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020

A su vez, los claves u operativos son los que estan emparentados directamente con la

elaboracion del producto y/o servicios, son procesos de linea porque permite direccionar e

implementar politicas, estrategias con grupos de interés a través de establecer unos
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indicadores de resultado con el prop6sito de alcanzar metas, es decir, pasan a ser la razon ser
de la empresa para el cumplimiento de grupos mediante la correcta toma de decisiones.
Mientras que los de apoyo son los que proveen de soporte a la entidad y estan relacionados
con recursos (Robainal, A. Villazon, A. Milanes, P. Rodriguez, A. Espin R. 2011). Por tanto,
cada uno de los procesos antes mencionados se interrelacionan mediante recursos,
informacion, medicién, seguimiento, equipos e instrucciones que dan lugar a que se

desarrolle la innovacioén empresarial y mejora continua.

4.4.2.9 Inventario de procesos

A partir del analisis de todas las interacciones con los clientes externos se realiza un

inventario de los procesos.

Figura 13. Identificacion de un inventario de procesos.
Fuente: (Villa, E. Pons, R. Bermudez, Y. 2013)
Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020
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4.4.2.10 Diagrama de andlisis de procesos

Es la representacion gréafica del flujo de las operaciones, transporte, almacenamiento e
inspeccion durante el proceso. Ademas, se busca identificar y disminuir las actividades que
no agregan valor al producto porque se mide la eficiencia del proceso entre el tiempo de las
operaciones y el tiempo de produccidn, es decir desde la materia prima hasta la fabricacién
del producto final. Son empleados en areas administrativas e industriales para visualizar y
analizar de forma sistematica los ciclos de trabajo. A su vez, la diagramacion de los procesos
es una herramienta fundamentada en la norma de simbolos American National Standard
Institute (ANSI), a misma que estd acompafiada por una simbologia de diagramacion
administrativa y la norma Sociedad Americana de Ingenieros Mecénicos (ASME), estos son
aplicados para los diagramas del area de produccion. Es decir, representa de manera grafica
cada uno de los procesos y sus relaciones (Hernandez L., 2003). Para la investigacion a
continuacion se pone énfasis a la simbologia ASME.

Simbologia | Nombre Definicion

" Almacenamiento | Depdsito de un objeto dentro de un almacén o de

un documento e informacidn dentro de un archivo.

Verifica la conformidad de un bien y/o servicio a

Inspeccidn través de una norma de calidad o estandares de

produccién. Asimismo, la calidad de algo.

O Operacién Identifica al proceso de trasformacién, actividad

operativa, métodos aplicados y procedimiento.

Demora o retraso | Indica espera o demora en la elaboracién del

producto, del proceso o actividad.

Transporte Indica el traslado 0 movimiento de las materias

primas, trabajadores y equipos de un lugar a otro.

Figura 14: Simbologia ASME
Fuente: (Niebel, B. Freivalds, A. 2009).
Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020
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4.4.2.11 Diagrama de operaciones de proceso

El diagrama de operaciones de procesos se enfoca a la identificacion de operaciones e
inspeccién de una actividad, inicia desde la materia prima hasta el producto terminado. Es
necesario sefialar mediante la observacion directa el tiempo de cada una de las actividades y
los recursos utilizados. Segun (Carlos, R. 2015) el diagrama de operaciones es una
representacion grafica de la secuencia de las operaciones e inspeccion con el proposito de

definir y visualizar rapidamente los puntos en los que va ingresar los materiales al proceso.

4.4.2.12 Diagrama de recorrido

El diagrama de recorrido es una representacion de la trayectoria del proceso en la escala
de la planta porque se identifica las fases del proceso por medio de simbolos con la
utilizacion de flechas de distintos colores para identificar la direccion del recorrido, es muy
atil para la adecuada distribucién de la planta y para mejorar el flujo del material. Ademas,
muestra la posicion correcta de la maquinaria, los puntos de las actividades y de cada puesto
de trabajo (Carlos, R. 2015).

4.4.2.13 Estandarizacion de tiempos

La estandarizacion de tiempos son procedimientos que usan un cronOmetro para
establecer estandares para asignar medidas en las operaciones y tiempos de descanso por
fatiga y demoras inevitables y satisfaccion de necesidades personales. Segun (Becerra, M.
Ayala, S. Astros, J. Gonzélez, E. 2016) la estandarizacion de tiempos es una técnica aplicada
para la medicion, registro de los tiempos y ritmo de trabajo. Consiste en desarrollar un
método en condiciones determinadas con el propdésito de determinar el tiempo requerido
para cada tarea.

Tiempos Definicion

Estudio | Para efectuar un estudio de tiempos, es necesario realizar un estudio piloto,
piloto para lo cual es necesario tomar una muestra para establecer el nimero de

mediciones requeridas para cada proceso, las mediciones se realizan
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Tiempos Definicion
mediante un crondémetro. A continuacion, se muestra la formula para
establecer el tamafio de la muestra.
n= (2’ (0
k x
1 .
S:\/1=1 (xi =92 (2)
n-1
Tiempo | Es el tiempo tipo o real que lleva realizar el trabajo al 100% ya que no
normal incluye tiempo de tolerancia para posibles retrasos por dafios de maquinaria
o fatigas humanas, es decir, es el tiempo que se asigna a la operacién en el
momento de multiplicar un factor de valoracién (V%) o el ritmo para
realizar la actividad (Chase, R. Jacobs, R. & Aquilano, N. 2009).
Formula:Tiemponormal = Tiempoobservado xFactordevaloracién (3)
Tiempo | El tiempo suplemento o holguras esta conformado por aspectos
suplemen | relacionados a dafios de maquinaria, cansancio fisico o mental del
to colaborador y ocio inevitable que se genera a lo largo de la actividad mas
el tiempo normal o el trabajo al 100% (Niebel, B. & Freivalds, A. 2009).
Suplementos =Tiemponormalx (1+ Factoresderitmooactividad) (4)
El tiempo estandar se calcula a través de la suma del tiempo normal méas
Tiempo | algunas holguras, tales como tiempo ocio, fatiga fisica o mental del
estandar

colaborador, falta de materiales o dafios en la maquinaria (Chase, R;
Jacobs, R; Aquilano, N 2009). Para calcular el tiempo estandar se deben
tener en cuenta las tolerancias relacionadas al aspecto personal del
trabajador, necesidades fisicas por fatiga, entre otras. Algunas de las
aplicaciones del tiempo estandar segun (Garcia, F. 2005) es “determinar el
salario devengable por esa tarea especifica. Ademas, de establecer
estandares de produccion precisa y justa, supervisar la carga de trabajo,
formular un sistema de costos estandar, proporcionar costos estimados,
proporcionar bases solidas para establecer sistemas de incentivos y a
entrenar a los nuevos trabajadores.

Formula: Tiempoestandar=Tiemponormal+Suplementos (5)

Figura 15: Estudio de tiempos.
Fuente: (Niebel, B. & Freivalds, A. 2009)
Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020
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4.4.2.14 Produccion

En el proceso de produccién influye positivamente la implementacién de buenas
tecnologias y maquinarias a través de la automatizacion parcial o total de sus procesos,
seguido de un control administrativo para garantizar la estabilidad y confiabilidad de los
procesos productivos. La produccion es una opcion viable que busca mejorar el rendimiento,
realizar una optimizacion de tiempos, el abastecimiento de materias primas, el
mantenimiento de las maquinarias y equipos de produccion (Maldonado, G. Martinez, M.
Hernandez, O. & Pérez, D. 2011).

La productividad es la cantidad de productos y/o servicios realizados en relacion a la
cantidad de recursos utilizados materias primas, materiales e insumos, las maquinarias, los
equipos de trabajo, el nimero de colaboradores involucrados en la actividad y la tecnologia
empleada. Ademas, se encarga de las Inputs o entradas y de las outputs o salidas (Arango,
Ruiz, Ortiz, & Zapata, 2017). La productividad se trata de incrementar la produccion, la
reduccion de costos, aplicacion de estrategias y ratios. La produccion es un proceso en el
cual las entidades transforman un conjunto de factores para obtener como resultado un
producto, cuyo valor debe ser un valor mayor a los recursos empleados.

/f

» Disminuye el riesgo de la no competitividad
empresarial.

Productividad total » Suma todas las unidades de las imputs

« Evalua el desempefio de la mano de obra
« Evalua el rendimiento de los equipos
Productividad parcial « Evalua el rendimiento de la maquinaria

Figura 16. Tipos de productividad.
Fuente: Arango, Ruiz, Ortiz, & Zapata (2017)
Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020
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44.2.15 Cartas de control

Las cartas de control analizan el comportamiento de un proceso mediante el tiempo. Pues
permite distinguir las variaciones por causas comunes, para llevarlas a causas atribuibles con
el propdsito de caracterizar el funcionamiento de un proceso especifico para aplicar acciones
de mejora mediante un adecuado control (Pulido, H. 2010). Por tanto, se conoce
generalmente dos tipos de cartas de control: por variables y por atributos, la primera se aplica
a caracteristicas de calidad de tipo continuo porque se aplican instrumentos de medicion
(volumen, peso, longitud, temperatura, humedad, voltaje, resistencia, etcétera). Las cartas de

control para variables tipo Shewhart méas usuales son:

X (de medias),
R (de rangos)
S (de desviaciones estandar), y

X (de medias individuales).

La calidad de productos que no se evalia como un instrumento de medicion en una escala
continua o numeérica, se le puede calificar como no conforme o como conforme, dependiendo
de ciertos atributos que posee. Como también se puede identificar como nimeros de defectos
o no defectos. Las caracteristicas de calidad son monitoreadas a través de las cartas de control
para atributos (Pulido, H. 2010):

np: nimero de unidades defectuosos

c: nimero de defectos

p: fraccion de articulos defectuosos

u: nimero promedio de defectos por unidades

La investigacion esta desarrollada por la carta de control np. Este método se utiliza porque
la muestra de los lotes es constante. En la carta se gréafica el nimero de articulos defectuosos
por cada muestra en los lotes. Los limites de control se obtienen estimando la desviacion
estdndar y media a través de asumir distribuciones binomiales, las formulas son las

siguientes:
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numero de unidades defectuosas

p= numerodelotes x tamanodelamuestradelotes (6)
LCS=np+3Vnp(1-p) (7)

Linea central=np (8)
LCI=np_—3\/nW (9)

Fuente: (Pulido, H. 2010)

Donde:

n: Tamafo del subgrupo
LCS: Limite de control superior
LCI: Limite de control inferior

p = Proporcion promedio de articulos defectuosos.

Los productos defectuosos y productos terminados: Se trata del control de calidad, los

criterios de muestreo y cartas de control.

Hipotesis

Los tiempos de los procesos de elaboracion de los productos de PROMILAC son diferentes

de los tiempos estandar.

45 Metodologia

45.1 Enfoque de la investigacion

El presente trabajo investigativo se enmarca en el paradigma positivista, porque deriva de
la matriz epistémica empirica- analitica, su funcion esta dirigida a medir, explicar, predecir
y controlar. El proyecto tiene como objetivo describir la gestion de calidad en la
estandarizacion de procesos en la empresa procesadora de alimentos PROMILAC. La
investigacion cuestiona para un cambio, mediante un andlisis de la situacion actual y la
realidad de la gestion de la calidad y la estandarizacion de procesos. Desde el punto de vista

positivista, se busca disefiar alternativas para dar una solucion al problema.
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El enfoque cuantitativo “utiliza la recoleccion de datos para probar hip6tesis con base en
la medicion numérica y el andlisis estadistico, con el fin de establecer pautas de
comportamiento y probar teorias” (Hernandez, J. Fernandez, G. & Baptista, S. 2014,).
Ademas, refleja la necesidad de medir y estimar magnitudes de los fenébmenos para

contribuir en la objetividad de una investigacion.

En este sentido, el trabajo propuesto considera la medicién de los procesos a través de la
estandarizacion de tiempos, el uso de indicadores de productividad y el disefio de cartas de
control, los cuales son sometidos a un proceso estadistico de andlisis de datos. De igual
manera, se emplea el enfoque cuantitativo en la verificacion de la hipotesis de la
investigacion, mediante la aplicacidn de la prueba estadistica paramétrica t-Student para una
muestra. En concordancia con los planteamientos anteriores, la investigacion se desarrolla
con el fin de explorar, examinar y describir cdmo se ejecutan los procesos de produccion de
gelatinas, bolos de agua y yogurt, asi como abordar en la gestion de la calidad y los

problemas relacionados con la cadena productiva.

La aplicacion de instrumentos y herramientas de calidad, tales como listas de verificacion
para inspeccionar el cumplimiento de atributos con base en el estudio de las 6M’s para la
clasificacion de los problemas relacionados a la estandarizacion de procesos y el diagrama
de Pareto para priorizar los defectos en la produccion. Por tanto, el estudio cuantitativo se
refiere a la recoleccion de la informacion a través de la observacion para complementar los

datos de la investigacion.

45.2 Método cientifico

Se aplica el método deductivo como una técnica de analisis, ya que, a partir de
conocimientos y principios generales respecto a la gestion de la calidad, se profundiza en el
caso particular de la empresa PROMILAC. Desde esa perspectiva, se desarrolla el
diagnostico de la estandarizacion de procesos de la empresa, para conocer el grado de
conformidad a los principios y disposiciones establecidos por las normas de calidad,

sanitarias y de inocuidad alimentaria.
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Disefio de la investigacion

No experimental

La investigacion es no experimental, porque el estudio es transversal y los datos fueron
tomados en un solo momento (Hernandez Sampiere, R. 2014). La evaluacion de la gestion
de la calidad y la caracterizacion de los procesos de elaboracion de gelatinas y lacteos, se
desarrolla con base en un nivel descriptivo. Para el efecto se aplicaran herramientas
estadisticas dentro del enfoque cuantitativo, con el propdésito de conocer la situacion actual
de la empresa PROMILAC de forma objetiva y real.

453 Tipo de la investigacion

De campo

La investigacion “de campo tiene relacion con la observacion descriptiva y se realiza en
el lugar de los hechos” (Supo, J. 2012). Esta modalidad se pone de manifiesto en la
recoleccion de datos e informacion, para lo cual se acude personalmente a las instalaciones
de la empresa procesadora de alimentos PROMILAC. Especificamente el trabajo se centra
en la aplicacion de una lista de comprobacion para comprobar el cumplimiento de criterios
y atributos respecto a la gestion de la calidad y estandarizacion, asi como la inspeccion de

defectos en los productos y la toma de tiempos de procesos.

Bibliogréafica — documental

El disefio bibliografico se enfoca a la revision sistematica, profunda, rigurosa y
documental. El anélisis de los fendmenos o el establecimiento de la relacion entre dos 0 més
variables Palella, A. y Martins, L. (2010). En la investigacion se realiza una recopilacion de
informacion que aporte al desarrollo del estado del arte, a traves de libros, tesis de
repositorios digitales de instituciones de educacion superior, articulos cientificos indexados
y publicaciones de conferencias de bases de datos académicas, en relacion a la gestion de
calidad y la estandarizacion de procesos, Particular atencién merece la revision de la norma
ISO 9001:2015 “Sistemas de Gestion de la Calidad-Requisitos”.
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45.4 Nivel de la investigacion

Descriptivo

La investigacion se centra en el diagndstico de la situacion actual de la estandarizacion de
los procesos y la gestion de la calidad, se presenta un analisis de cada una de las variables
con la ayuda de la estadistica descriptiva. Este nivel se corresponde con el enfoque

cuantitativo anteriormente detallado.

Relacional

En la investigacion se va a buscar la relacion o incidencia de la gestion de la calidad y la
estandarizacion de los procesos para la elaboracion de bolo de yogurt, gelatina y bolo de
agua. Especificamente este nivel se centra en la verificacion de la hip6tesis con la aplicacion

de una prueba estadistica para relacionar las dos variables de la investigacion.

455 Poblaciony muestra

La poblacion de estudio corresponde a los procesos para la elaboracién de bolo de yogurt,
postres de gelatina y bolo de agua de la empresa procesadora de alimentos PROMILAC, los

cuales son la unidad de observacion dentro del desarrollo de la investigacion.

Muestra: Para la estadarizacion de procesos se selecciona una muestra intencional . En
el caso de los procesos de produccion de la empresa PROMILAC se analizan todos y cada

uno de los mismos, conforme se detallan en las Figuras 17, 18 y 19:

No. de orden Denominacion
Preparacion de materia prima
Pasteurizado
Mezclado
Envasado
Sellado
Colocacion de cuchara y tapa
Enfriado
Etiquetado
Empacado

Figura 17: Operaciones del proceso de elaboracion de gelatinas
Fuente: Empresa PROMILAC (2020).
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No. de orden Denominacion
Preparacion de materia prima
Filtracion
Pasteurizacion
Enfriado
Incubacion
Enfriado
Batido
Llenado
Cortado y sellado
10 Empacado

Figura 18: Operaciones del proceso de elaboracion de yogurt
Fuente: Empresa PROMILAC (2020).
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No. de orden Denominacion
Preparacion de materia prima
Pasteurizacion
Enfriado
Adicion de ingredientes
Llenado
Cortado y sellado

7 Empacado

Figura 19: Operaciones del proceso de elaboracion de bolo de agua.
Fuente: Empresa PROMILAC (2020).

OOl WN

Muestra

Para el desarrollo del estudio es pertinente considerar una muestra de los productos de
PROMILAC, para lo cual se toma como referente el caso particular de los productos estrella,

conforme se detalla a continuacion:

No. Denominacion
1 Vaso de gelatina grande 200g
Vaso de gelatina mediano 150g
2 Bolo de yogurt 100 g.
3 Bolo de agua 120 ml
Bolo de agua 60 ml

Figura 20: Productos estrella considerados en la muestra.
Fuente: Empresa PROMILAC (2020)
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45.6 Operacionalizacion de variables

Conceptualizacién | Dimensiones | Indicadores items Técnicas Instrumentos
Contexto de | Interrelacién | Grado de cumplimiento de los aspectos inherentes al contexto
la de procesos de la organizacion.
Se denomina gestién | organizacion _ L
de la calidad al Grado de cumplimiento de la organizacién en demostrar el
. q Alta direccid liderazgo de la alta direccion respecto al sistema de gestion de
conjun_to e Liderazgo ta '|_rec0|on calidad.
mecanismos y Politica de
herramientas calidad Grado de cumplimiento de la organizacion respecto a la
operativas para el planificacion de acciones para abordar los riesgos Yy
aseguramiento de la Recursos | Oportunidades. Matriz de
conformidad de los i o _ L Observacion | Autodiagnostico
requisitos  de  los Planificacion Comunicacion Grado de cumplimiento de la entidad en la determinacion y de la Gestion de la
qd % | provision  de  los  recursos  para el establecimiento e Calidad (MAGC)
productos Administracion | jyplementacion del sistema de gestion de la calidad. de la Empresa
alimenticios,  que ADOVO de riesgos y PROMILAC
comprende el poy oportunidades | Grado de cumplimiento de la empresa en lo que se refiere a la
manejo del contexto planificacion, implementacion y control de los procesos, los
de la organizacion ) Control requisitos de los productos y el control respectivo.
. ’ Operacion -
liderazgo, estratégico . R . -
lanificacion. anovo Medida en que la organizacion tiene establecida una evaluacion
P - » apoyo, del desempefio, los criterios de seguimiento, medicion, analisis
operacion Y | Evaluacién y evaluacion, auditoria interna y revision por la direccion.
evaluacion de
~ del . o . .
desempefio. d . Seguimiento |Grado en que la organizacion tiene establecidas las
esempeno oportunidades de mejora e implementada cualquier accion
necesaria para cumplir los requisitos del cliente.
Mejora Planes de

mejoramiento

Figura 21: Operacionalizacion de la variable independiente: Gestion de la calidad.
Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020
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Conceptualizacion | Dimensiones Indicadores Items Técnicas Instrumentos
Materia prima e | Cumplimiento de los pardmetros requeridos para las
insumos materias primas e insumos. Lista de
verificacion de la
estandarizacion
Magquinas, Cumplimiento de los parametros requeridos para las del proceso
herramientas y | maquinas, herramientas y utensilios. productivo 6M
Es la unificacion y utensilios (Anexo A)
gestion sistematica
de los procesos y Cumplimiento de los parametros requeridos para la Diagramas de
recursos para Recursos Mano de obra | mano de obra. Observacion | procesos norma
alcanzar resultados ASME
a través de la o )
. . Cumplimiento de los parametros requeridos para el
politica de calidad Medio de trabajo medio de trabajo en el procesamiento de alimentos
en la empresa. ' Ficha de estudio
o , . de tiempos
) Cumplimiento de los pardmetros requeridos para los
Métodos métodos de trabajo del procesamiento de alimentos.
Tiempo estandar | Tiempo estandar de elaboracion de gelatina,
yogurt y bolo.
. Existencia de indicadores para la medicion de los
Medida )
Resultados estandares.

Figura 22: Operacionalizacion de la variable dependiente: Estandarizacion de procesos.

Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020
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45.7 Técnicas e instrumentos

Técnica de la Observacion

La técnica utilizada en el desarrollo del presente trabajo es la observacién, a través de la
recopilacién directa de la informacion en cumplimiento de los objetivos planteados. De
manera que, la informacion fue de orden primario y de manera que exista un control sobre
los sesgos de medicion. Para el efecto, se hiz6 uso de varias herramientas e instrumentos de
gestion de calidad y estandarizacion de procesos en la elaboracion de gelatina, bolo de agua
y bolo de yogurt.

Instrumentos

Los instrumentos empleados en el desarrollo de la investigacion fueron una Matriz de
Autodiagnostico de Gestion de la Calidad (MAGC), una lista de verificacion de la
estandarizacion del proceso productivo por el método 6M’s (Anexo B), diagramas de flujo
de procesos y fichas de estudio de tiempos. Adicionalmente se elaboraron otros instrumentos
a partir de lainformacion recopilada, entre los que constan las cartas de control y el diagrama
de Pareto para priorizar los defectos. También se utilizaron instrumentos mecanicos tales
como: un cronémetro digital para el estudio de tiempos, una balanza digital para el pesaje

de la materia prima e insumos y termometros para el control de la temperatura de los fluidos.

La matriz de autodiagndstico y la lista de verificacion por el método de las 6M’s se
validaron mediante una revision por jueces. De acuerdo a (Supo, 2013) “un juez, dentro del
tema de la validacion de instrumentos, es una persona que ayuda a evaluar los items
formulados y si bien son investigadores, su linea de investigacién no necesariamente es la
misma” (p. 22). Es decir que, los jueces son profesionales que tienen pleno conocimiento
acerca de la gestion de calidad y la estandarizacion de procesos de procesamiento de
alimentos. En el presente caso la evaluacion por jueces estuvo a cargo del director del
presente trabajo de investigacion, el Ing. Juan Enriqgue Ramos Guevara, Mg. Para el efecto
se elabor6 un formato de validacion que mide el cumplimiento de los criterios de suficiencia,

pertinencia, claridad, vigencia, objetividad, estrategia, consistencia y estructura.
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La escala utilizada fue de 1 a 3, siendo 1 incumplimiento del criterio, 2 cumplimiento

parcial y 3 cumplimiento total del criterio.

A continuacion, se presenta el formato y los resultados de la validacién por jueces,

conforme a los criterios indicados:

No. Juez Calificacion

1 Suficiencia: El instrumento comprende todos los aspectos de la gestion de la
calidad en la estandarizacion de los procesos para la elaboracion de bolo de 3
yogurt, postres de la gelatina y bolo de agua.

2 Pertinencia: Permite medir la gestion de la calidad en la estandarizacién de los
procesos.

3 Claridad: Esta formulado con lenguaje apropiado y especifico. 3

4 Vigencia: Es adecuado al momento en que se aplica el instrumento y de acuerdo

a la normativa de la calidad vigente.

Objetividad: Los items no inducen al evaluador a escoger una opcion en

particular. 3
6 Estrategia: El método responde al propésito del estudio y en correspondencia con
las disposiciones vigentes.
7 Consistencia: Descompone adecuadamente variables, indicadores y categorias
para las opciones de respuesta.
8 Estructura: Existe coherencia en el orden y agrupacion de los items. 2
TOTAL 22124

Figura 23: Formato de validacion del instrumento por jueces:
Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020

La validacion por jueces permitié considerar que los instrumentos son aplicables dado que

la calificacion global alcanzada fue de 22/24, que equivale a un cumplimiento del 91.7% de

los 8 criterios establecidos.
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5.

RESULTADOS DE LA INVESTIGACION

5.1 Diagnostico situacional de la gestion de la calidad

Con el objeto de evaluar la gestion de la calidad en la produccion de la empresa

procesadora de alimentos PROMILAC se utiliz6 una matriz de autodiagnostico situacional,

la cual estda compuesta por una lista de preguntas que identifican el nivel de cumplimiento

de la gestion de la calidad. El criterio de calificacion fue en tres niveles (A cumple 10, B

cumple parcialmente 5 y C no cumple 0 puntos), respectivamente seguin sea el grado de

cumplimiento. Se clasifico en dimensiones basado en las clausulas de la norma ISO

9001:2015. En caso de que el cumplimiento sea parcial o nulo en la parte de observacion se

agrega lo que hay que desarrollar. En la Figura 24 se muestra la matriz referida:

MATRIZ DE AUTODIAGNOSTICO SITUACIONAL DE LA GESTION DE LA CALIDAD

No.

CRITERIO DE CALIFICACION

DEFINICION

DIMENSION C

;La empresa PROMILAC tiene determinado las
cuestiones externas e internas, las partes

A B C
Cumple
Cumple . No cumple
parcialmente
10 5 0

ONTEXTO DE LA ORGANIZAC

OBSERVACIONES

Desarrollar un mapa de procesos
Matriz de identificacion y gestion de

1 | . - 5 partes interesadas
interesadas, los requisitos, el seguimiento y la e .
revisién correspondiente? Anélisis interno y externo a través
' del FODA.
;La empresa PROMILAC tiene determinados
2 |los limites y el alcance de la aplicabilidad de la 5 Definir el alance y los procesos.
gestion de la calidad?
;La empresa PROMILAC tiene determinado la
3 secuencia e interaccién de sus procesos, los 0 Aplicar una interrelacién de
elementos de entradas y las salidas necesarios procesos.
para la gestién de calidad?
(,L,a empresa PRON.“L.AC aplica (_:rl_t’erlos y Determinar criterios y métodos para
métodos para el seguimiento, la medicién y los o s .
O o 5 0 el seguimiento, medicion (mediante
indicadores para asegurar la operacion eficaz y S .
indicadores de calidad).
el control de sus procesos?
Cuenta con recursos (humanos y
¢La empresa PROMILAC tiene determinado los materiales)
5 |recursos necesarios para asegurar la 5 Incorporar recursos tecnoldgicos

disponibilidad inmediata?

actuales en algunas operaciones
(cortado-sellado y llenado).

SUBTOTAL

20

Valor Estructura: % Obtenido
((A+B+C)/50)*100%

40%
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MATRIZ DE AUTODIAGNOSTICO SITUACIONAL DE LA GESTION DE LA CALIDAD

CRITERIO DE CALIFICACION

B
No. DEFINICION A Cumple c OBSERVACIONES
Cumple - No cumple
parcialmente
10 5 0
¢La alta direccion y el talento humano de la Disponibilidad  inmediata  para
1 |ompresa PROMILAC asumen 10 elaborar una estandarizacion de
responsabilidades y obligaciones para 10CESOS
garantizar una eficaz gestion de calidad? P '
¢(La empresa PROMILAC asegura que se Se cuenta con los objetivos
2 establezca la politica y los objetivos de la 5 empresariales
calidad y que sean compatibles con ladireccién Desarrollar Ia. olitica de calidad
estratégica y el contexto de la organizacion? P '
¢La empresa PROMILAC comunica al talento Comunicar y dar a conocer a las
3 humano la importancia de una gestion de 0 . lai -
. ] . partes interesadas la importancia de
calidad eficaz y promueve a una mejora iy .
. una gestion de calidad.
continua?
¢;La empresa PROMILAC  determina, Se cumple mediante los siguientes
4 |comprende y cumple con los requisitos del 10 documentos (acta de compromiso y
cliente y legales? matriz requisitos legales)
¢La alta direccion de la empresa PROMILAC .
. . Se conoce parcialmente  con
5 |demuestra liderazgo y compromiso para la 5 . . .
. - . exactitud las necesidades del cliente.
satisfaccion del cliente?
SUBTOTAL 20 10 0
Valor Estructura: % Obtenido
60%

((A+B+C)/50)*100%

DIMENSION PLANIFICACION

¢La empresa PROMILAC previene y se enfoca Revision general de cada uno de los
1 . 10 productos
en reducir los efectos no deseados?
;La empresa PROMILAC desarrolla acciones Se cuenta c9n_una alta experiencia en
. . venta y logistica
2 |para tratar riesgos y  oportunidades 5 .
L Formular acciones para abordar
organizacionales? A .
oportunidades y riesgos.
¢Las acciones para tratar riesgos y
oportunidades contribuyen a la conformidad de Desarrollar acciones para abordar
3 |los productos y servicios de la empresa 0 riesgos y oportunidades conforme a
PROMILAC y al aumento de la satisfaccion del los objetivos de la empresa.
cliente?
Regulacién y cumplimiento de
¢;La empresa PROMILAC determina la normativas  legales para los
4 necesidad de cambios, asigna responsables, 5 productos 'y conocimiento de
recursos y planifica para asumir riesgos y mercado.
oportunidades organizacionales? Asignar personal responsable de
asumir riesgos y oportunidades.
SUBTOTAL 10 10 0
Valor Estructura: % Obtenido
50%

((A+B+C)/40)*100%

DIMENSION APOYO

¢(La empresa PROMILAC determina y
proporciona los recursos necesarios para el
establecimiento, implementacion,
mantenimiento y mejora continua de los
productos?

Establecer las capacidades y mejora
continua de los recursos necesarios
para una gestion de calidad.
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MATRIZ DE AUTODIAGNOSTICO SITUACIONAL DE LA GESTION DE LA CALIDAD

CRITERIO DE CALIFICACION

B
No. DEFINICION A Cumple c OBSERVACIONES
Cumple - No cumple
parcialmente
10 5 0
Se cuenta con una adecuada
;La empresa PROMILAC tiene definido los seleccion, evaluacion y reevaluacion
2 |requisitos que se necesita para obtener los|10 de los proveedores, basados en la
mejores proveedores externos para la entidad? aptitud y capacidad de los mismos.
¢(La  empresa PROMILAC  determina, o
. . La organizacion cuenta  con
proporciona 'y mantiene una adecuada .
! . infraestructura  adecuada  para
3 |infraestructura para las operaciones de sus 10 . L L
. realizar sus actividades diarias.
procesos y lograr la conformidad de los
productos?
¢(La empresa PROMILAC protege contra . L
. o - - L A veces se realiza mantenimientos
ajustes, dafios o deterioro que pudieran invalidar . .
4 Lo . 5 preventivos a los equipos y a la
el estado de la calibracién y los posteriores L .
s - maquinaria que existe.
resultados de la medicién de la maquinaria?
¢;La empresa PROMILAC se asegura de que el La empresa se asegura que Sus
5 |talento humano sea competente, basandose en la 10 trabajadores tengan las competencias
educacion, formacién o experiencia apropiada? para la elaboracién de susproductos.
La organizacion debe determinar la
¢La empresa PROMILAC tiene determinado la comymcaaon interna 'y externa
6 S 0 mediante  un  documento  de
comunicacion interna y externa? L
comunicacion.
¢Para el control de la informacién documentada,
la empresa PROMILAC aborda aspectos de
distribucion, conservacion, acceso, La empresa cuenta con informacion
7 |recuperacion y el adecuado uso? ;Asi como el 10 documentada
almacenamiento y la preservacién de la
legibilidad?
SUBTOTAL 40 10 0
Valor Estructura: % Obtenido
71%

((A+B+C)/70)*100%

DIMENSION OPERACION

¢La empresa PROMILAC tiene planificado,
implementado y controlado los procesos para
P . y . - p P Establecer un mapa de procesos y la
1 |cumplir con los requisitos, criterios y recursos 0 . L
. L interrelacion entre ellos.
necesarios para la provision de productos y
servicios organizacionales?
. Se proporciona la informacion con
;La empresa PROMILAC proporciona a los prop - .
2 ) i - - 10 respecto al servicio mediante el
clientes la informacion relativa a los productos? . .
documento (reporte informativo)
¢(La  empresa PROMILAC realiza la Ofrecer una retroalimentacion de los
3 retroalimentacion a los clientes relativos a los 0 clientes con respecto al producto
productos y servicios, incluyendo las quejas de mediante un el documento y registro
los mismos? de quejas y reglamos
. La empresa controla la propiedaddel
;La empresa PROMILAC manipula o controla . P . prop
4 . ) 10 cliente mediante un documento
adecuadamente la propiedad del cliente? . . -
(convenio de confidencialidad).
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MATRIZ DE AUTODIAGNOSTICO SITUACIONAL DE LA GESTION DE LA CALIDAD

CRITERIO DE CALIFICACION

B

No. DEFINICION A Cumple c OBSERVACIONES
Cumple - No cumple
parcialmente
10 5 0
¢La empresa PROMILAC asegura de que tiene Los requisitos especificados por el
5 |la capacidad de cumplir con los requisitos para 10 cliente se realizan mediante un
los productos que va ofrecer a los clientes? documento (solicitud de pedido).
;La empresa PROMILAC cumple con los La empresa revisa los requisitos
6 [requisitos legales y reglamentarios aplicables a 10 legales, constitucionales, registros
los productos? sanitarios)
;La empresa PROMILAC determina las Cuenta con recursos internos y
7 |necesidades de recursos internos y externos para 5 externos para los productos
el disefio y desarrollo de los productos? Estandarizar los procesos.
¢La empresa PROMILAC comunicar a los
8 proveerres externos sus requisitos legales y 10 Se comunica
normativas para asegurar procesos, productos y
un servicio de calidad?
;La empresa PROMILAC tienen definido la
9 [naturaleza, el uso y la vida util prevista de sus 10 Normativas sanitarias y legales
productos?
;La empresa PROMILAC realiza la liberacion
de los productos y servicios al cliente una vez
10 que se hayan completado satisfactoriamente las 5 Definir un documento o cronograma
disposiciones planificadas, la conformidad con de liberaciones de sus productos.
los criterios de aceptacion, la trazabilidad y
autorizacion para su liberacion?
¢La empresa PROMILAC controla e identifica La empresa se asegura de identificar
1 las salidas que no sean conformes con sus 10 no conformidades mediante el
requisitos para prevenir su uso o entrega no documento (procedimiento /
intencionada? producto y servicio no conforme)
SUBTOTAL 70 10 0
. 0 H
Valor Estructura: %Obtenido 73%

((A+B+C)/110)*100%

DIMENSION EVALUACION DEL DESEMPENO

Se cuenta con métodos que aseguran

¢La empresa PROMILAC tiene métodos de buenos  resultados como  son
1 |seguimiento, medicion, analisis y evaluacion|10 (certificados de calibracion,
necesarios para asegurar resultados validos? reglamento interno, evaluacion de
trabajo)
¢;La empresa PROMILAC realizar el La empresa debe dar un seguimiento
2 seguimiento de las percepciones de los clientes 0 de las percepciones de los clientes
para que se cumpla con sus necesidades y mediante el documento y un registro
expectativas? de quejas y apelacion.
¢;La empresa PROMILAC lleva a cabo . .
o ) L Se realiza un procedimiento de
3 aUdI'[OI‘I:.’:lS |nte_rnas a mt_e,rvalos planificados para 10 auditoria interna
proporcionar informacion acerca de sus
productos?
La informacién documentada con
(La  empresa  PROMILAC conserva respecto a la auditoria interna se
4 informacién documentada como evidencia de la 5 realiza mediante (plan de auditoria
implementacion de programas de auditoria y de interna e identificacion de acciones
los resultados de las auditorias? correctivas y preventivas)
SUBTOTAL 20 5 0
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MATRIZ DE AUTODIAGNOSTICO SITUACIONAL DE LA GESTION DE LA CALIDAD

CRITERIO DE CALIFICACION
A B
No. DEFINICION Cumple c OBSERVACIONES
Cumple - No cumple
parcialmente
10 5 0
Valor Estructura: % Obtenido
63%
((A+B+C)/40)*100%

DIMENSION MEJORA

¢La empresa PROMILAC mejora .
. . Cuenta con un registro en donde se
continuamente los productos para cumplir con - . .
1 . . - 10 evidencia las mejoras en los procesos
los requisitos, asi como considerar las
. . de los productos.
necesidades y expectativas futuras?
Las correcciones y los efectos no
2 ¢La empresa PROMILAC busca corregir, 10 deseados se evidencian en el
prevenir o reducir los efectos no deseados? documento  (Identificacion  de
acciones correctivas y preventivas).
La empresa toma acciones
;La empresa PROMILAC evalla la necesidad correctivas mediante un documento
3 de acciones para eliminar la no conformidad y 5 de no conformidades de los
quejas de clientes con el fin de que no vuelva a productos.
ocurrir ni ocurra en otra parte? Realizar un reporte para conocer las
quejas del cliente.
¢La empresa PROMILAC mejora
4 continuamente la conveniencia, adecuacién y 10 Existe un procedimiento  de
eficacia de los productos y servicios mediante auditoria interna del SGC.
una gestion de la calidad?
SUBTOTAL 30 5 0

Valor Estructura: % Obtenido
((A+B+C)/40)*100%

Figura 24: Matriz de autodiagnéstico de la Empresa PROMILAC.
Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020

88%

Como se observa en la Figura 24, para cada una de las dimensiones de la MAGC, se
obtiene un porcentaje de cumplimiento a partir de la cuantificacion de los items que
componen dichas clausulas. A su vez, en la tabla 2 se muestra una calificacion que
corresponde a un rango porcentual, con un criterio cuantitativo de la medida del grado de

cumplimiento (bajo, medio o alto) y una correspondiente accidn requerida.

COLOR MEDIDA ACCION RANGO
_ Bajo Implementar 0-60%
Medio Mejorar 61-85%

Alto Mantener 86-100%

Tabla 2: Criterios para la calificacion del grado de cumplimiento de la MAGC.
Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020
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Al sintetizar los resultados de las siete dimensiones analizadas, es conveniente mostrar
los datos con el porcentaje de implementacion y las acciones por realizar. En este sentido, la

Tabla 3 presenta la informacién del porcentaje de cumplimiento y las acciones por realizar:

RESULTADOS AUTODIAGNOSTICO DE LA GESTION EN CALIDAD

DIMENSIONES % OBTENIDODE ~ ACCIONES POR
IMPLEMENTACION ~ REALIZAR

4. CONTEXTO DE LA ORGANIZACION 40 IMPLEMENTAR
5. LIDERAZGO 60 IMPLEMENTAR
6. PLANIFICACION 50 IMPLEMENTAR
7. APOYO 71 MEJORAR
8. OPERACION 73 MEJORAR
9. EVALUACION DEL DESEMPENO 63 MEJORAR
10. MEJORA 88 MANTENER

TOTAL, RESULTADO IMPLEMENTACION 63%

Calificacién global en la Gestién de Calidad Medio

Tabla 3: Resultados autodiagndstico de la Gestion de Calidad.
Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020

Conforme la informacion presentada en la Tabla 3, las clausulas de la norma mas criticas
(por tener el menor grado de cumplimiento), es el contexto de la organizacion con el 40%,
la planificacion con el 50% y el liderazgo con el 60% de cumplimiento. En estos tres
corresponde implementar acciones de mejoramiento. Para ilustrar de forma visual esta
situacion, se presenta la Figura 25, que permite identificar el grado de cumplimiento de las

dimensiones basado en las dimensiones de la MAGC.
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RESULTADOS AUTODIAGNOSTICO

4. CONTEXTO @+ 4. CONTEXTO DE LA
DE LA ORGANIZACION

ORGANIZACION 9 5. LIDERAZGO

90%,_
//80%/ 8 6. PLANIFICACION

0,
10. MEJORA wy 70% 5. LIDERAZGO
L]

7. APOYO

8. OPERACION

_7209% .

20@/\ @+ 9. EVALUACION DEL
10% -~ DESEMPENO

[0%

10. MEJORA
9. EVALUACION

DEL
DESEMPENO

6.
PLANIFICACION

8. OPERACION 7. APOYO

Figura 25: Resultados de autodiagndstico de la Gestion de Calidad.
Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020.

5.2 Diagnostico situacional de la estandarizacion de los procesos

Para el diagndstico de la situacion actual de la estandarizacion de los procesos de
elaboracion de gelatinas, bolo de yogurt y bolo de agua, se utiliz6 una lista de verificacion,
para identificar la conformidad o no conformidad de la cadena productiva por el método de
las 6M’s. En el Anexo A se presenta el formato utilizado y en la Figura 26 se muestra el

resultado de la aplicacion de la lista de verificacion correspondiente:

Lista de verificacion método 6M’s para el analisis de la estandarizacion de procesos

Opciones

Aspecto . No
Conformidad T e

1. Materiales Si NO
¢Se consideran varias alternativas de proveedores de materia prima? X
¢Se efecttia un control del cumplimiento de las especificaciones de X
la materia prima previo su ingreso a la bodega de almacenamiento?
¢ Existe disponible informacidn técnica y estandares de calidad X

acerca de la materia prima?
¢La materia prima esta disponible de forma permanente?

¢La materia prima clasificada y almacenada en lugares adecuados
para garantizar su conservacion en dptimas condiciones?
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Lista de verificacion método 6M’s para el analisis de la estandarizacion de procesos

¢Se verifica el peso de las materias primas e insumos que ingresan a
bodega?

¢ Los operarios reciben de manera oportuna la materia prima que
requieren?

¢Durante el transporte de la materia prima se toman acciones para
prevenir su deterioro?

¢Se procura disminuir al maximo los desperdicios de la materia
prima?

X

2. Maquinas, utensilios y accesorios

SI

NO

¢Las maquinas que existen se adaptan a la necesidad de la
elaboracion de los productos alimenticios?

¢Se tiene disponibilidad de utilizacion de las maquinas en el
transcurso de toda la jornada de trabajo?

¢Las maquinas son actuales desde el punto de vista tecnologico?

¢Se lleva a cabo un mantenimiento programado para las méaquinas
de la empresa?

¢Las herramientas y utensilios se ajustan a las necesidades de las
tareas?

¢Las herramientas y utensilios estan disponibles permanentemente
para su uso?

3. Respecto al talento humano / mano de obra

Sl

NO

¢El nivel de adiestramiento y capacitacion de los operarios se
corresponde con las actividades que realizan?

¢Se lleva a cabo una evaluacién del desempefio laboral
periddicamente?

¢Los operarios utilizan de forma permanente indumentaria de
trabajo?

¢La empresa desarrolla programas de capacitacion de forma
periddica dirigida a los operarios?

¢Se observan buenas normas de higiene personal en los operarios?
¢La comunicacion entre la alta direccion y los empleados es
satisfactoria?

¢Los trabajadores demuestran tener un rendimiento equitativo?
¢El desarrollo de las actividades demuestra que existe coordinacion
y organizacion?

¢Los trabajadores son puntuales y desempefian sus labores con
responsabilidad?

4. Medio de trabajo

Sl

NO

¢La actual distribucion en planta permite que la cadena de
produccion sea eficiente?

¢Los trabajadores pueden movilizarse sin dificultad entre los
diferentes puestos de trabajo?

¢Existe sefializacidn entre las distintas areas de trabajo?

¢El mobiliario existente esta recubierto con material sanitario?

¢Se observa limpieza en las areas de trabajo?

¢La iluminacion de la planta es 6ptima?
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Lista de verificacion método 6M’s para el analisis de la estandarizacion de procesos

¢L0os puestos de trabajo demuestran estar disefiados con criterios

ergonémicos? X
¢Las condiciones de trabajo favorecen que existan distracciones X
para los trabajadores?
¢El piso de las areas de trabajo favorece la adecuada movilizacién «
de las personas y el traslado de los materiales?
5.  Métodos Sl NO
¢Se evidencia que hay una coordinacion en la planificacion de las X
actividades?
¢Se realiza un control de los procesos con base en criterios de x
calidad basado en normas?
¢ Se esterilizan los elementos de trabajo y las instalaciones para X
evitar contaminacién de los productos?
¢La rotacion del personal entre los diferentes puestos de trabajo es x
eficaz y eficiente?
¢Los productos terminados estan debidamente identificados y X
clasificados?
¢El despacho de los pedidos siempre esta acorde a lo demandado por
los clientes? X
¢ Estéan establecidos los tipos de defectos que pueden tener los X
productos terminados?
6. Medida/Estandares Sl NO
¢Los productos cuentan con un registro sanitario otorgado por el «
ARCSA?
¢Se controla el cumplimiento de los parametros de la composicion
guimica de los productos de acuerdo a la semaforizacion de la X
aprobacion del ARCSA?
¢Los productos disponen de una etiqueta informativa de su fecha de
elaboracidn, de caducidad y cddigo de barras? X
¢ Se identifican las unidades defectuosas mediante un muestreo de X
los lotes de produccion?
¢Los lotes de productos son obtenidos en el tiempo previsto? X
¢Existen estandares de tiempo de los ciclos de trabajo? X
¢Lacantidad de unidades de los lotes es verificada permanentemente X
para asegurar que esté conforme el requerimiento?
¢La clasificacion de los lotes de produccion permite su pronto X
despacio para la distribucién del producto?
¢Se evidencia la existencia de registros de los lotes de produccion? X
TOTAL 25 24
51.02% 48.98%

Figura 26: Lista de verificacion del cumplimiento de los requisitos para las 6M’s.

Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020

El resultado general indica que las no conformidades representan el 51.02% del total. Sin

embargo, es pertinente presentar la informacion de forma méas amplia, mediante una

representacion individual para cada una de las 6M’s, lo cual se presenta a continuacion en el

Figura 26:

47



Evaluacion de las 6M’s
100%

90% B Conformidad (%)
80% 80.0% B No conformidad (%)

70%
60% | 95-6%

57.1%

50% 50.0% SU.U%

40%
30%
20%
10%

0%

Porcentaje (%)

Materiales Magquinas y Talento Medio de trabajo Métodos Medida/Estandares
utensilios Humano/Mano de
obra

Figura 27: Resultados de la evaluacion de las 6M’s.
Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020

De acuerdo a la informacion mostrada en la Figura 27, las no conformidades con los
requerimientos de las 6M’s corresponden al 44.4% para el caso de los materiales, 80% para
las maquinas y utensilios, 28.6% respecto a la mano de obra, 41.7% el medio de trabajo,
50% los métodos y 42.9% la medida (estandares). Las maquinas y utensilios representan los
recursos mas deficientes, lo que significa que la empresa PROMILAC demanda de una
adquisicion de equipamiento mas moderno y especializado para el desarrollo de las

actividades productivas.

52.1 Diagrama analitico método ASME para la elaboracion de gelatinas

El proceso de elaboracion de gelatinas comprende nueve actividades, que son los
siguientes: Preparacion de materia prima, pasteurizado, mezclado, envasado, sellado con
lamina de aluminio, colocacion de la cuchara y tapa exterior, enfriado, etiquetado y
empacado. Al mismo tiempo, cada uno de los subprocesos estd conformado por varias
actividades. En la Tabla 4 se presenta un cursograma analitico del proceso de elaboracién de
las gelatinas, en la que se detallan en forma secuencial todas las actividades que forman parte
del proceso. Para su representacion se utiliza la simbologia de la norma ASME, que permite
clasificar las actividades segun su naturaleza, en operaciones, transportes, inspecciones,
demoras y almacenamiento. Para la determinacién de los tiempos, se consideran los datos
del estudio de tiempos que se presenta mas adelante, con un lote de produccion de 1800

unidades.
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Tabla 4: Diagrama analitico para el proceso de elaboracidon de gelatina.

=N -
{ Premilac DIAGRAMA ANALITICO
Actividades Elaborado Ing. Avigail Pérez
Operacién 0 12 Equipo Cronémetro
Transporte = 5 Proceso Elaboracion de gelatinas.
Inspeccion O 2 Area Produccion
LI D 2 Método Actual
Almacenamiento 7 2 Fecha 12/01/2020
DESCRIPCION DEL ACTIV. | DisT.| _TEMPO
ESTANDAR OBSERVACIONES
PROCESO No. (m) (min/lote 1800 u.) O I:> D Dv
Almacenamiento de materia
: 1 - - O =) DD/ En bodega
prima
Traslado a mesa de pesado 1 1 - O/ /ﬁ DY M%:fl;'su%rl')ma
L En balanza digital y
Pesado de materia prima 1 - 1.67 |::> O D V analégica
Traslado al area de
produccion 2 11 - O O DV Manu?ll
Llenado de agua 2 - 2 ¢ 1=0DIV Pr%ra?;l?é?age
Pasteurizacién 3 - 6018 | \ 0O DV En ollas
Traslado para dividir en gavetas 3 1 - O m O DV Manual
4 En recipientes de
Division del contenido 4 - 5 [l::} O Dv acero inoxidable de
] 50 litros
| Azlcar, gelatina, &cido
Adicion ingredientes 5 2 4 =04 Dv citrico, sorbato potasio,
saborizante, colorante.
A Integrar todos los
Mezclado 6 - 9.13 \N=0DVvV ingredientes
Trasla%cr: 3arST§sa para 4 12 i OO DIV Manual
Envasado 7 . e | 20DV M SVt
™
Inspeccidn de cantidad de i i N .
llenado ! O ':,>> DV Visual
Sellado la parte superior T En maquina
con lamina de aluminio 8 i 20.03 <E> O DV selladora
Preparacion de las cucharas )
y tapas 1 1.50 O g> \V/ Manual
Colocacién de la cuchara'y oy
tapa exterior 9 - 10.37 ( =0 DY Manual
Enfriado 10 - 538.08 ) =IO DY Al aire libre
Etiquetado 11 - 8.56 \Q O DYV Etiquetadora
Inspeccion 2 - - O Iﬂ\D \ Visual
Preparacion para realizar el Manual (fundas y
empacado 2 . 2.15 O =0 > V4 cartones)
@ Manual en fundas de
Empacado 12 - 13.35 (I:> O DN 49 unidades
Traslado a bodega de N
producto terminado 5 9 i O N DV En gavetas
Almacenamiento de < 7| Bodega de producto
producto terminado 2 ) ) O = terminado
TOTAL - 34 805.43 12|5|12| 2|2 -

Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020
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5.2.2 Diagrama analitico método ASME para la elaboracion de bolo de yogurt

El proceso de elaboracion de bolo de yogurt comprende diez actividades, que son los
siguientes: Preparacion de materia prima, filtracion, pasteurizacion, enfriado, incubacion,
enfriado, batido, llenado, cortado y sellado, y empacado. Cada uno de los subprocesos esta

conformado por varias actividades.

En la Tabla 5 se presenta un diagrama analitico del proceso de elaboracién del bolo de
yogurt, en la que se detallan en forma secuencial todas las actividades que forman parte del
proceso. Para su representacion se utiliza la simbologia de la norma ASME, que permite
clasificar las actividades segun su naturaleza, en operaciones, transportes, inspecciones,
demoras y almacenamiento. Para la determinacion de los tiempos, se consideran los datos
del estudio de tiempos que se presenta mas adelante, con un lote de produccién de 5200
unidades.
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Tabla 5. Diagrama analitico del proceso de elaboracion de bolo de yogurt.

[ pronii=s T

DIAGRAMA ANALITICO

Actividades Elaborado Ing. Avigail Pérez
Operacién (O 12| Equipo Crondmetro
Transporte =) 8| Proceso Elaboracién de bolo de yogurt.
R[] 3| Area Produccion
ST D) 1| Meétodo Actual
AlmacenamientoX7 2 Fecha 12/01/2020
- TIEMPO
DESCRIPCION DEL ACTIV. DIST. A
ESTANDAR OBSERVACIONES
PROCESO No. (M) {min/lote 5200 u o E> O Dv
Almacenamiento de materia
prima 1 - 2519 |0 = O D= En bodega
N Tanque de
Trasladar la leche cruda 1 5 - Oly DV almacenamiento
Regulamo;rgseocontemdo 1 ] 5 < 20O DY Eiltrar
Llevar muestra de N
contenido de acidez 2 2.5 - O ™»ODN| Mesade control
. ¢ Mediante pruebas
Control de acidez 2 - 3 =0 DV aboratori
Llevar a la leche a las Para realizar la
marmitas 3 1 i O > ODv filtracion
Colocar la leche de las .
marmitas 3 - 718 | 120DV Marmitas
Pasteurizacion 4 - 17.49 \\9 O D V| A 80°C por 20 minutos
Verificar temperatura 1 - - @) 5) Dv Visual
Enfriar 5 - 5.86 [=u]D)\v4 A42°C
Inspeccion general 2 - - O |:T)§ D V Visual
1T A las marmitas
Transportar fermento 4 11 - O/ / | D YV (manual)
Agregar fermento 6 - o 0ODY Manual
Demora por incubacion 1 - 41454 |O N/ Enlanoche A 42°C
Enfriar 7 - 117 ([ U DV AdeC
Llevar yogurt a los tanques .. A los tanques de
de almacenamiento > 8 ) O‘D OJ Dv almacenamiento
Agregar saborizantes 8 - 2 / =) LI DN/ | (mora, fresa, durazno)
. Ao De los saborizantes
Batido 9 - 13.45 \L:> O DV (manual)
Verificar la N .
homogenizacion 3 ) i O I:Z) |:)v Visual
P et Embudo de forma
Llenado 10 - 210.05 (ED ODwv (manual)
Traslado a maquina de N\,
selladciq 6 2 ] O‘D 0DV Manual
Cortado y §ella.c%o 11 - 170.04 ( =) ] DV Méquina de sellado
Trasladogzvlglgzacmn de 7 8 i O DO D Manual
Empaquetado por lotes 12 - 94.69 (Q,:} [ D /| Lotes de 49 unidades
Trasladar a bodega 8 - o= O DV Por gavetas
Almacenar productos : -
terminados 2 - - O - DD\ Refrigeracion
TOTAL - 47.5 98066 |[12(8|3| 1|2 -

Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020
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5.2.3 Diagrama analitico método ASME para la elaboracion de bolo de agua

Tabla 6. Diagrama analitico del proceso de elaboracion de bolo de agua.

[ promiias ) | DIAGRAMA ANALITICO
Actividades Elaborado Ing. Avigail Pérez
Operacion O 11 Equipo Crondémetro
Transporte = 6 Proceso Elaboracidon de bolo de agua.
Inspeccion g 2 Area Produccién
Demora D 1 Método Actual
Almacenamiento ~7 | 2 Fecha 12/01/2020
4 TIEMPO
DESCRIPCION DEL | ACTIV. A
DIST. (m) ESTANDAR OBSERVACIONES
PROCESO No. (min/lote 3430 u O =0 Dv
Almacenan;ﬁmg de materia 1 ) i O I:> 0 = En perchas
Traslado a mesa de pesado 1 1 - O T DY '(\]fl(?rtﬁ]r;am anu aF;)r ima
/
Pesado de materia prima 1 - 17.95 I:f) O Dv En Sﬂﬁgéag?ég'tal
Traslado érea de
preparacion 2 1 ) O 0DV M
Llenado con 250 litros 2 - 2 =IO DY Oilr:?)fifjggfgo
Pasteurizado 3 - 266.95 \ =y O | D] Ehracesinaa
N
Verificar la temperatura 1 - - O DYV Visual
Enfriar a 20°C 4 - 6501 | ODy|  AcC
e Recipientes de
Clasificacion en 5 - 1 =) OJ| [DV/| acero inoxidable
recipientes de 50 litros
Azlcar
Adicion de ingredientes 6 - 4.25 = [ D V| benzoato/sorbato
\ color y sabor
Traslado al area de
produccion 3 ! ] Ol> 0DV Manual
Con embudo de
Llenado 7 B 130.37 |:> O D V forma manual
Traslado a maquina de
sellado 4 35 - OODY  Manual
Cortado y sellado 8 - 107.71 = O DY L\Qﬁgggg
Verificar la calidad del N .
sellado 2 - - O I:>) DV Visual
/ En gavetas
Traslado a mesa de -2
empacado 5 6 - O / O DY d|V|g(|J(:(())rs por
Separar por sabor 9 - / =0 DV Visual
Variar sabores 10 - = mlIDv Manual
— Demora por
Preparacion de fundas 1 - 1 desempacar las
O :> . > v fundas
Empacar 11 - 84.95 ( = IV Em%z:]cizéige(ie 49
Trasladar a bodega de N
) - E
producto terminado 6 4 O \\D D Vv n gavetas
Almacenamiento ~N=._.| Enbodegade
producto terminado 2 i ) O =0 D producto terminado
TOTAL - 26.5 691.20min | 11| 6| 2 | 1|2 -

Realizado por: Ing. Pérez Avigail, 2020

52



El proceso de elaboracién de bolo de agua comprende siete actividades, que son los
siguientes: Preparacion de materia prima, pasteurizacion del agua 80°C, enfriado a 20°C,
adicion de ingredientes, llenado, cortado y sellado, y empacado. En la Tabla 6 se presenta
un diagrama analitico del proceso de elaboracion del bolo de agua, en la que se detallan en
forma secuencial todaslas actividades que forman parte del proceso. Para su representacion
se utiliza la simbologia ASME, que permite clasificar las actividades segln su naturaleza,
en operaciones, transportes, inspecciones, demoras y almacenamiento. Para la determinacion
de los tiempos, se consideran los datos del estudio de tiempos que se presenta mas adelante,

con un lote de produccion de 3430 unidades.

524 Tiempo estandar

El célculo del tiempo estandar de la elaboracion de gelatinas, bolo de yogurt y bolo de
agua se efectta considerando una produccion de cada uno de los procesos por lote. Se efectla
una medicién mediante cronometraje de los tiempos en minutos de cada subproceso, el
numero de observaciones realizadas corresponde al requerimiento establecido en la prueba
piloto de medicion de tiempos para muestreo (cuyos resultados se muestran en el Anexo B
del presente documento). Para el célculo del tiempo normal se asignan calificaciones del
nivel de habilidad y desempefio de los operarios; de igual manera se toman en cuenta los
suplementos de trabajo para la determinacion del tiempo estdndar de cada subproceso. La
sumatoria de los tiempos estandar de los subprocesos determina el tiempo estandar de ciclo.
A continuacion, en las Tablas de la 7 a 9, se muestran las fichas de estudio de tiempos de la
elaboracion de gelatinas, bolo de yogurt y bolo de agua, respectivamente:
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Elaboracion de gelatinas

Tabla 7: Estudio de tiempos del proceso de elaboracidon de gelatinas.

ESTUDIO DE TIEMPOS

1800 unidades

. _ . Precision
MUESTRA DE TIEMPOS OBSERVADOS (Unidad de medicion: minutos) +- 50 ms/dia
Cronometraje ) _
12/2/2020|  con regreso a PROCESO DE ELABORACION DE GELATINAS Resolucion 10ms
cero
: Calificacion
O-IK;IS(ZTV%C(;O del Tiempo Tiempo
No. |ACTIVIDADES| 1 |2 |3|4|5|6|7|8|9|10|11/12|13|14|15|16|17|18{19|20 (medio) Operario| desempefio | Normal [Suplementos| Estandar
To del operario| TN Ts
C
| Preparacionde | 21812\ 31513 |8|8|S|8|R|8|S|& KR .|, 190 |OP°iol 75 | 142 | 017 | 167
materiaprima | A4 |N|dA|N ||| A | N|N|N| || N | | A ' 1 ' ' ’
DI~ O O N O MO M O d|00|O|(WO| ||| Operario
2 | Pasteurizado | 5|23 2 221235232132 F 54.07 |7 100 | 5407 | 015 | 62.18
L DWW oW WL LD D G WL o’ bmMwibn|w
@ 9 gg2ygsisgegsielsgls Operario
3 Mezclado |2 | &S| [IISI22 22532231235 1403 | P9 100 | 1403 | 015 | 16.13
—A | A A A A A | A | A | A | A| A | A | A| | | | A
1 1
| o|lolologot|olalt d S| oo~ Pl
© |V QO RNV O DO~ OO [ Operario
4 Envasado (v |o|o|o|m|-|©o|0|o|—|ai|w|w|c|o|o|ai|l | | }]| 11527 100 115.27| 0.14 131.41
Al O|N|d|N|N|N|O|S|d|d|d| OO (! 3
1 1
an
Sellado con OOOOLD#I\HOOS"CDOOOOOLOOOI\Q'Q'Hii Operario
5 liminade | 3| 3| 8| | 9| @< || @] <| 8| o3|o| eS| @|w|w| || 1470 |7 125 | 1838 | 0.09 | 20.03
alumll’lIO —A | Al A A A | A | A | A | A | A| A | A|A|A| A | |




{ pomias

ESTUDIO DE TIEMPQOS

1800 unidades

. . , Precision
MUESTRA DE TIEMPOS OBSERVADOS (Unidad de medicion: minutos) + 50 ms/dia
Cronometraje )
12/2/2020| con regreso a PROCESO DE ELABORACION DE GELATINAS Resolucion 10ms
cero
: Calificacion
O-glseenrzlg?jo del Tiempo Tiempo
No. |ACTIVIDADES| 1 | 2|3 |4|5|6|7|8|9/|10{11|12|13|14|15|16|17|18|19|20 (mediio) Operario| desempefio [ Normal |Suplementos| Estandar
To del operario] TN Ts
C
Colocaciéndelaomm.\,\ﬁqmooooﬁ:c\loaoolgm Operario
6 |cucharaytapa | &S| QS| S| SIS 2SS T oSS IS <l | s |75 100 | 11.87| 0.00 | 11.87
exterior || A A A A | A | A | A | A | A | A A A A | A A
N I IS | A A O ITWOOI~NANMNM O | d O (I~
. © | ooijiaaiiHicof roo |l LN co | Fea oo = IEOJIECDJ O RO STy 1O Operario
7 Enfriado S|lo|f|lo |~ o|ld o B o walo|lo|lo| | 47617 4 100 476.17 0.13 538.08
X N NO ML NN A X 0 W~ W N~ D WD
S (ST F|F| o0 F|F| ||| |||
. N O MN I~ DD 00|00 NN d|w© Ovperario
8 Etiquetado | M || N Q| N/ NIQ © ) © NN O OO0 - .| 758 P 100 7.58 0.13 8.56
O |~|[~|lo|o|~|O|[~|O|~|M~|M~|M~[M~|oo|~[M~|0o|~ 5 '
RGNS I B S 3RS c 8 N &SR8 D Operario
9 Empacado GlIlslolal ol o < clslslal <lalolal<|cilaileg| 1360 5 100 13.60 0.14 15.50
A A | A | A A | A | A A | A A A | A | A A | A | A | A A | A
Tiempo de ciclo =l=l=l=l=l=l=1]=]-= s -l -1-|-1-|-|-|-| 709.18 - - 712.39 - 805.43

Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020
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Elaboracion de bolos de yogurt

Tabla 8. Estudio de tiempos del proceso de elaboracién de bolo de yogurt.

=D

ESTUDIO DE TIEMPOS

MUESTRA DE TIEMPOS OBSERVADOS (Unidad de medicién: minutos)

Precision +- 50

ms/dia
Cronometraje iz
12/2/ . Resolucién
CON regreso a PROCESO DE ELABORACION DE BOLOS DE YOGURT
2020 cero 10ms
; Calificacion
O-tclszrrr\]/[;cc)io del Tiempo Tiempo
No.|ACTIVIDADES| 1 213(4|5|6|7|8|9|10|11|12|13|14|15|16|17|18|19]|20 di Operario| desempefio [Normal | Suplementos |Estandar|
(medio) del operario | T Ts
To C
Preparacion | ¢ | & || < | o| o w| o Operario
H N O IS OO O™
1l demateria | § | & l<|loslalalasSlal b o] o] | 0] ] 3951 1 75 29.63| 0.12 |33.19
prima oI I S I W I B IR RS IS AR
. ., © DO OISO DN T O DA NO T[] O|LO Operario
2 | Filtracion | © | @ | QR ||| QNN O R NS |RW| || | 630 100 630! 014 | 718
© O OO O ©C N OO O L ool | o 2
L IR ISIYNIB RS DD NS SBRT2 Operario
3 |Pasteurizacion| & | 5 || || < 0| ol<|w| | clo|s|w| oln|o|<| | 1561 5 100 |15.61| 0.12 |[17.49
— — —A| A | A A A A | A | A A A | A | A | A A| A| A |
. N | Y| o0 LoN O TT OO 0 DO d W Ol ol o Operario
4 Enfriado = |9 NIo|dINId o~ ¥ 00w S o S| 523 100 5.23 0.12 5.86
Lo S Co l I Mo I BN N i Kol i Mo B I Fo T I~ ol N T IS pll N Fo IR S IR S ol N fo N I Ko I BN Fo N Fo I I Ko} 3
Lo O [ H| O[O N M (I N| OO OO .
‘. 2| =229 222 R 2L = Operario - 415.5
5 | Incubacion | o | & |N|w|d|ai||o|F| || 0|S|ai|—|w| | | | | 37777 100 |377.74 0.10
(90 D M T OO O MO O O MO MO T O MmO Mm@ o™m
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Z \‘ ESTUDIO DE TIEMPOS
| . . ., . ision +-
' MUESTRA DE TIEMPOS OBSERVADOS (Unidad de medicién: minutos Precision +- 50
= ms/dia
Cronometraje 5 Resolucion
;(2){22({ con regreso a PROCESO DE ELABORACION DE BOLOS DE YOGURT
cero 10ms
Tiempo Calificacion | .
del Tiempo Tiempo
No.|ACTIVIDADES| 1 | 2 |3|4|5|6|7|8|9|10/11|12|13|14|15 16|17|18|19|20|CPVa % perariq| desemperio [Normal | suplementos |Estandar
(medio) del operario | T
N Ts
To C
) S 9|5 aJ ol r~olofl5 v w0l oonll o) i
o ) N ™ N o < N perario
6 Enfriado S g S g S ; S '; g g S|s ; g ; S g g S 9.71 4 100 9.71 0.15 11.17
: B[RRI SR v RISTIS SSRI Operario
7 Batido a |l Sl cladl<|lclol<lol<lslcl<sl<s|omla) 0] 0| 0| 1368 4 100 |13.68| 0.13 |1545
— — L B B e I B B e I T B IR e T T I BT |
<t N~ AN | T IN| 0O O | A/ OO WLIN~MNDODIAN|AdA| M| O| O R
N | R NN MO OO 0N O 0 Y d 0|0 Operario 210.0
8 Llenado S | |wl N ol dl Ff|lo|s|a|o|d| a|lo|c|alc|om| 152.77 125 |190.96 0.10
BRI A R R I I R I S A R A N s A A A R 4 5
— — || A | A | A A | A | A A A A | A A | | A |
Cortado y S| 3|38|5|3IR12&|a|a38 3 RIS Operario 170.0
9 o |l d|K|olo|d|ld| ad|ld|lm|b|lo|d| |||l | | | 157.44 100 157.44 0.08 '
sellado ~ | OO LLB O M IS W Ol~|3|o|m 5 4
— — —A | A A | A | A| A | A | A | A A A| A | | |
~ | & B RCLBF SR SEBIAR X Operario
10| Empacado | & |G|l S|lslolalsloladlaelel elalsal | ] | | 86.08 5 100 |86.08| 0.10 |94.69
N~ 0O OO O~ OO |N|O®|0O|O|O|O| O|
Tiempo de ciclo ST T T ] ] 82459 - - 862.78 - gsg'ﬁ

Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020
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Elaboracion de bolos de agua

Tabla 9. Estudio de tiempos del proceso de elaboracion de bolo de agua.

{ promias

ESTUDIO DE TIEMPOS

MUESTRA DE TIEMPOS OBSERVADOS (Unidad de medicién: minutos)

Precision +- 50 ms/dia

12/2] Cronometraje
2020 con Regreso a PROCESO DE ELABORACION DE BOLOS DE AGUA Resolucién 10ms
cero
. Calificacién
O'tr)lempz del | Tiempo Tiempo
No. | ACIVIDADES| 1 |2 [3|4|5|6|7|8|9|10|11|12(13|14|15|16|17|18|19]|20 (rf]i[j"ig)o Operario| desempefio | Normal | Suplementos| Estandar
del operario| Tn Ts
To C
Preparacibnde| & |35 | (8|32 2|82/ K|BIQ| 3| T Operario
1 . . s | & 2= & 5 d s : v oo, ] 20.99 75 15.75 0.14 17.95
materiaprima | & |§|Q|J|N| S| QKSR |K Q| i 1
1
1
Pasteurizacion | 8 |¥|8|]| 8|3 5|K|8(3|8|8|8 8|83 8T | Operario
2 o | BB W oS SISV S G W a|lt|dlo|w|wo| | | 23592 P 100 235.92 0.14 268.95
delagua80°C | @ |92 |Q S| Q0| I DT I JF 1920 2 F (0 ] 1
N AN NN N[N N[N NN N N N NN NN NN
1
i
3 |Enfriadoa Slei2lerele el | ol e ]| ] 1] e0.29 |OPOL 100 | 6019 |  0.08 65.01
20°C S |w|bw|w|o|od|o|d i 1
i
Adicidon de O | N|d|lw|ldlN|lNINdl S| I dS| oW ! Operario
M~ O Mc~MNOOI | I J“|I IO ITFI T O M| AN | o
4 ingredientes S IZLZI2IZLIILISITISG S i 4.65 1 100 4.65 0.13 5.25
!
w Y o a~Rolo|le o5 KN o~~T|Q ;
5 [Llenado e lelgld|dS sz el slalddeasgal | s Opffg“o 125 |11852| 0.10 130.37
0 o glo|lo|~N gl 9|0 gl8g

58




| promias )

ESTUDIO DE TIEMPOS

MUESTRA DE TIEMPOS OBSERVADOS (Unidad de medicién: minutos)

Precision +- 50 ms/dia

12/2/ Cronometraje )
5020/ €N Regreso a PROCESO DE ELABORACION DE BOLOS DE AGUA Resolucion 10ms
cero
. Calificacion
OTblempz del | Tiempo Tiempo
No. | ACIVIDADES| 1 |2|3|4|5|6|7|8|9|10[11|12|13|14|15|16|17|18|19(20 (;ee[j"iz)o Operario| desempefio [ Normal | Suplementos| Estandar
T del operario| Tn Ts
0 C
~ | alwl Rliolo|l B J|o|~IJ :
g |Cortadoy Nl SIS\ BI IS G| | || ||| ]| 9882 |OFFEMO 100 |9882| 0.09 107.71
sellado o |o|lo|G|lo|lo|S|d olo|S 1-2
M (AW A (OO MO M| OO~ M MO0 O N | d Operario
7 |Empacado 3|63 alnslaeolals ol el el || 8492 |, | 100 |8492| 013 95.95
O ||| | 0|~ |00|00|00|w| o o ||| oo|o|N~ Ten
Tiempodeciclo| - | -|-|-|-|-|-1|-]- -l -l - --1-1-1-1]-1-]60031 - - 618.76 - 691.20

Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020

59



5.25 Gréficos de control

Los gréaficos de control se destinan a la identificacion de la cantidad maxima de defectos
de produccion que se podrian admitir para cada uno de los productos de PROMILAC. En
este sentido, se requiere establecer los tipos de defectos que se presentan en cada caso y
efectuar un estudio de varios lotes de produccion, acompafado de inspecciones de calidad

para detectar la cantidad de defectos.

Elaboracion de gelatinas

Los defectos que se producen en la elaboracién de gelatinas son los que se muestran en la

Figura 28, mostrada a continuacion:

DEFECTOS DE PRODUCTO TERMINADO EN LA ELABORACION DE
GELATINA DE VASO MEDIANO

NO. DENOMINACION DE DEFECTOS METODO DE IDENTIFICACION

1 Incumplimiento con el contenido neto Pesaje del producto envasado
(1509 * 8%)

2 Textura del producto Inspeccion visual y consumo
3 Inconsistencia en el sabor Inspeccidn visual y consumo
4 Incumplimiento de la composicion nutricional No detectable*
5 Gelatina con impurezas Inspeccidn visual
6 Productos caducados Visual y consumo
7 Vaso dafiado Inspeccidn visual

8 Mal etiquetado (rotos, mal pegados, sin fecha de Inspeccion visual

caducidad) P

9 Mal sellado (mal colocado o roto) Inspeccion visual

10 Vaso sin tapa Inspeccidn visual

11 Vaso sin cuchara pléstica Inspeccidn visual

12 Producto_mal empacado Insp_ecci()n visual

(nimero de unidades en el paquete) (15 unidades/paquete)

* Detectable mediante analisis de laboratorio.
Figura 28: Lista de defectos detectados en la elaboracion de gelatinas.
Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020.

En el andlisis de calidad de la elaboracion de gelatinas, se tomaron 30 lotes de produccion,
siendo observadas 50 unidades por cada lote, de las cuales se identificaron en total 79
unidades defectuosas. Mediante aplicacion de las formulas (6), (7), (8) y (9) se tiene lo

siguiente:
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Fraccién de articulos defectuosos:

namero de unidades defectuosas

p= nummero de lotes x tarnano de la mmuestra de lotes
_ 79
P =m= 0.0527

Limite de control superior:

LCS=np+3Vnp (1-p)

LCS =50 x 0.0527 + 350 x 0.0527 (1 - 0.0527)

LCS =7.37

Limite central:

Limite Central =np
Limnite Central =50 x 0.0527

Limite Central = 2.63

Limite de control inferior:

LCI=np-3Vnp (1-p)

LCI=50x0.0527 - 350 x 0.0527 (1 - 0.0527)

LCI=-210 -0
Se determind que el limite de control superior de la carta np es de 7 unidades defectuosas

por cada 50 unidades inspeccionadas. A continuacion, en la Figura 29 se presenta la carta de

control np para la elaboracion de gelatinas:
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Figura 29: Carta de control np para la elaboracién de gelatinas.

Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020

A partir de la Figura 29, en el estudio realizado los lotes de produccién 18 y 27 estuvieron

fuera de control al exceder el LCS. Es decir, que el 6.67% de los lotes fueron defectuosos.

Elaboracion de bolos de yogurt

Los defectos que se producen en la elaboracidn de bolos de yogurt son los que se muestran

en la Figura 30, mostrada a continuacion:

DEFECTOS DE PRODUCTO TERMINADO EN ELABORACION DE BOLO DE YOGURT

NO. DENOMINACION DE DEFECTOS METODO DE IDENTIFICACION

L Pesaje del producto envasado

1 Cantidad incompleta (100g + 8%)

2 Densidad Inspeccidn visual y consumo

3 Inconsistencia en el sabor Inspeccidn visual y consumo

4 Incumplimiento de la composicién nutricional No detectable*

5 Yogurt con impurezas Inspeccion visual

6 Producto caducado Visual y consumo

7 Mal sellado Inspeccion visual

8 Mal etiquetado (sin la mitad de la etiqueta, sin Inspeccion visual

fecha de caducidad) P
9 Producto mal empacado (nimero de unidades Inspeccidn visual

en el paquete)

(49 unidades/paquete)

* Detectable mediante analisis de laboratorio.

Figura 30: Lista de defectos detectados en la elaboracién de bolo de yogurt.

Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020
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En el andlisis de calidad de la elaboracion de bolos de yogurt, se tomaron 30 lotes de
produccion, siendo observadas 100 unidades por cada lote, de las cuales se identificaron en
total 152 unidades defectuosas. Mediante aplicacion de las férmulas (6), (7), (8) y (9) se

tiene lo siguiente:

Fraccion de articulos defectuosos:

namero de unidades defectuosas

p= narnero de lotes x tarnaiio de la mmuestra de lotes
_ 152
P=30x 100 0%

Limite de control superior:

LCS=np+3Vnp (1-p)

LCS =100 x 0.0507 + 3v/100 x 0.0507 (1 - 0.0507)

LCS =11.65

Limite central:

Limnite Central =np
Limnite Central = 100 x 0.0507

Limnite Central = 5.07

Limite de control inferior:

LCI=np-3Vnp (1 -p)

LCI =100 x 0.0507 - 3v/100 x 0.0507 (1-0.0507)
LCI=-151 -0
Se determind que el limite de control superior de la carta np es de 12 unidades defectuosas

por cada 100 unidades inspeccionadas. A continuacion, en la Figura 31 se presenta la carta

de control np para la elaboracién de bolos de yogurt:
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Grafica de Control np
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Figura 31: Carta de control np para la elaboracién de bolos de yogurt.
Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020
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A partir de la Figura 31, se identifica que, el lote de produccion 26 estuvo fuera de control y

que excedio el LCS. Es decir, que el 3.33% de los lotes fueron defectuosos.

Elaboracion de bolos de agua

Los defectos que se producen en la elaboracion de bolos de agua son los que se muestran en

la Figura 32, mostrada a continuacion:

DEFECTOS DE PRODUCTO TERMINADO EN LA ELABORACION DE BOLO DE AGUA
METODO DE

NO. DENOMINACION DE DEFECTOS I N L
1 Cantidad incompleta Pesaje del producto envasado
(60g £ 8%)
2 Inconsistencia en el sabor Inspeccion visual y consumo
3 Incumplimiento de la composicion nutricional No detectable*
4 Bolo con impurezas Inspeccion visual
5 Producto caducado Visual y consumo
6 Mal sellado Inspeccion visual
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DEFECTOS DE PRODUCTO TERMINADO EN LA ELABORACION DE BOLO DE AGUA
METODO DE

NO. DENOMINACION DE DEFECTOS IDENTIFICACION
7 Mal etiquetado (sin la mltad_de la etiqueta, sin Inspeccion visual
fecha de caducidad)
3 Producto mal empacado (ntimero de unidades en Inspeccion visual
el paquete) (49 unidades/paquete)

* Detectable mediante analisis de laboratorio.
Figura 32: Lista de defectos detectados en la elaboracion de bolo de agua.
Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020

En el analisis de calidad de la elaboracion de bolos de agua, se tomaron 30 lotes de
produccion, siendo observadas 100 unidades por cada lote, de las cuales se identificaron en
total 91 unidades defectuosas. Mediante aplicacién de las formulas (6), (7), (8) y (9) se tiene

lo siguiente:

Fraccién de articulos defectuosos:

namero de unidades defectuosas

p= narnero de lotes x tarnaiio de la mmuestra de lotes
_ 91
P=30x 100 *03%

Limite de control superior:

LCS=np+3Vnp (1-p)

LCS =100 x 0.0303 + 3v/100 x 0.0303 (1 - 0.0303)

LCS =8.17

Limite central;

Limite Central =np
Limnite Central =100 x 0.0303

Limiite Central = 3.03

Limite de control inferior:

LCI=np-3Vnp (1-p)
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LCI=100x 0.0303 - 3100 x 0.0303 (1 - 0.0303)

LCI=-211 -0

Se determind que el limite de control superior de la carta np es de 8 unidades defectuosas
por cada 100 unidades inspeccionadas. A continuacion, en la Figura 33 se presenta la carta

de control np para la elaboracion de bolos de agua:

Grafica de Control np
18
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Figura 33: Carta de control np para la elaboracién de bolos de agua.
Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020.

De la informacion de la Figura 33, se identifica que el lote de produccion 19 estuvo fuera de

control, ya que excedio el LCS. Es decir, que el 3.33% de los lotes fueron defectuosos.

52.6 Registro de defectos

Al tomar como referentes los datos de los defectos registrados en la inspeccion de 50
unidades por cada 30 lotes de gelatinas, asi como de 100 unidades de bolo de yogurt y 100
unidades de bolo de agua por cada 30 lotes, se obtuvieron las frecuencias de cada tipo de
defecto. Estos valores a su vez al ser ordenados de mayor a menor permitieron obtener un

Diagrama de Pareto, que permite conocer cuales son los defectos mas representativos en las



unidades producidas, tomando en cuenta la regla 80-20. En la Tabla 10 se indican los datos

y en la Figura 34 el Diagrama de Pareto correspondiente:

Tabla 10: Frecuencia de los defectos presentados en la produccion.

DEFECTOS ACUMULADA ACUMULADO
1 Cantidad incompleta 139 139 21.58%
2 Mal sellado 107 246 38.20%
3 Producto mal empacado 115 361 56.06%
4 Impurezas 96 457 70.96%
5 Mal etiquetado 76 533 82.76%
6 Producto caducado 43 576 89.44%
7 Sabor inconforme 43 619 96.12%
8 Composicion nutricional 13 632 98.14%
9 Envase sin cuchara 3 635 98.60%
10  Envase sin tapa 4 639 99.22%
11 Textura 4 643 99.84%
12 Envase dafiado 1 644 100.00%
TOTAL 644
Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020
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Figura 34. Diagrama de Pareto para priorizacién de defectos.

Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020
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Como se aprecia en el Diagrama de Pareto de la Figura 34, existen cinco tipos de defectos
que representan los pocos vitales, en vista que abarcan el 82% del total de defectos
detectados en la inspeccién de calidad, entre los que constan: Cantidad incompleta, mal
sellado, producto mal empacado, impurezas y mal etiquetado. En tanto que los restantes siete
tipos de defectos son los muchos triviales, que no merecen atencion prioritaria. Por
consiguiente, corresponde adoptar medidas para el mejoramiento de la cadena productiva, a

efectos de minimizar la ocurrencia de los defectos vitales.

5.3 Comprobacién de hipotesis

Hipotesis nula

Los tiempos de los procesos de elaboracion de los productos de PROMILAC son iguales a

los tiempos estandar.

Hipotesis alterna

Los tiempos de los procesos de elaboracion de los productos de PROMILAC son diferentes

de los tiempos estandar.

5.3.1 Variables

Variable independiente: Gestién de la calidad.

Variable dependiente: Estandarizacion de procesos.

5.3.2 Regla de decision

En caso de verificarse la hipotesis alterna, implica que la actual gestion de la calidad no
contribuye a la estandarizacién de procesos de la empresa procesadora de alimentos

PROMILAC, caso contrario la gestion de la calidad contribuye a la estandarizacion.
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5.3.3 Descripcion de la muestra

Se considera una muestra de las mediciones de tiempo de los procesos de elaboracion de
gelatinas, bolo de yogurt y bolo de agua. En cada uno de los casos se tomaron 30 datos, que

corresponden a los mismos lotes considerados en el desarrollo de los graficos de control.

5.34 Modelo matematico

A partir del estudio de tiempos de los tres procesos, se determinaron los tiempos
estandares, los cuales representan los valores de referencia para medir la gestion de la calidad
en PROMILAC. Es decir, se esperaria que los tiempos de los lotes de la muestra sean 1o mas
cercanos posibles al tiempo estandar establecido del estudio, lo cual implicaré que la actual
gestién de la calidad permite o contribuye favorablemente en la estandarizacion de procesos;
en caso contrario, es decir si los tiempos de la elaboracion difieren significativamente de los
tiempos estandar, implicaria que la gestion de la calidad no contribuye a la estandarizacion

de los procesos 0 que éstos no estan estandarizados.

Por lo tanto, en el presente caso corresponde aplicar la prueba t-Student para una muestra,
con el propodsito de contrastar los tiempos registrados para las muestras de 30 lotes de
elaboracion de los tres productos antes mencionados con los respectos tiempos estandar
determinados del estudio de tiempos. A continuacion, se indica el modelo matematico de la
prueba t-Student para una muestra:

Ho: n=po
Hi: p# o

Donde:
Lo = tiempo estandar de la elaboracion de cada uno de los lotes de los productos (valor de
prueba).

p = media de los tiempos registrados de la elaboracion de los lotes de los productos.
En el presente caso se considera la aplicacion de la prueba estadistica de hipotesist-Student

a dos colas, en vista de que seria deseable que los tiempos reales sean lo mas cercanos

posibles al valor de prueba (tiempo estandar), siendo por tanto indeseable que los tiempos

69



reales sean menores 0 mayores al valor de prueba. La formula de la prueba t-Student es la

siguiente:
X — Uo
t= S (10)
Jn
Donde:

t = t-Student calculada a partir de los datos.
o = tiempo estandar de la elaboracién de cada lote de los productos (valor de prueba).

X = media de los tiempos registrados de la elaboracion de los lotes de los productos en la

muestra.
s = desviacion estandar de los tiempos registrados de la elaboracion de los lotes de los
productos en la muestra.

n = nimero de datos 0 muestras (30 lotes por cada producto).

5.3.5 Nivel de significancia

Para la verificacion de la hipdtesis se emplea el nivel de significancia a = 0.05 (5%).

5.3.6 Grados de libertad
Para determinar los grados de libertad se emplean la siguiente férmula:

gl=n-1 (11)
Donde:
n = nimero de datos (30 lotes por cada producto).

g.l. = grados de libertad

gl=30-1g.
1.=29

De acuerdo al nivel de significancia seleccionado (0.05) y los grados de libertad (29), el
valor de la t-Student es de 2.04523 (ver Anexo D).
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5.3.7 Datos

Los datos de tiempos registrados para los lotes de los tres productos se muestran a

continuacion:

Tabla 11: Tiempos registrados de la elaboracion de los productos de PROMILAC.

NG Gelatinas Bolo de yogurt Bolo de agua

' Tiempo (min) Tiempo (min) Tiempo (min)
1 831.26 986.02 677.96
2 833.94 1005.54 717.42
3 850.78 981.69 706.27
4 838.86 1022.58 728.62
5 859.11 972.16 721.9
6 792.29 971.72 686.91
7 779.64 1002.59 690.67
8 817.87 994.38 730.99
9 810.79 986.97 722.23
10 786.51 1004.16 706.2
11 825.43 979.45 688.61
12 810.5 1029.03 710.75
13 798.77 1029.71 721.37
14 853.54 1012.77 696.66
15 848.03 1026.05 687.74
16 826.39 1002 704.81
17 847.57 998.15 713.9
18 840.02 1005.1 680.44
19 802.16 1026.59 712.24
20 800.25 1021.64 693.73
21 844.14 961.23 727.3
22 849.42 999.8 737.69
23 828.04 1002.79 727.99
24 837.85 1018.67 684.85
25 834.06 1029.2 725.11
26 852.86 982.74 726.15
27 842.54 1029.22 696.42
28 830.81 1012.52 737.94
29 801.53 1005.98 691.67
30 845.46 988.14 724.75
Media 827.35 1002.95 709.31
Desviacién estandar 22.17 19.48 18.15
Tiempo estandar 805.43 980.66 691.20

(valor de prueba)

Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020
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5.3.8 Resultados de la prueba t-Student

Los siguientes resultados fueron obtenidos a partir de la aplicacion de la prueba estadistica:

Tabla 12: Descriptivos de los datos utilizados para la prueba de hip6tesis.

Estadisticos ) prueba N estandar s
o S \/_71
Elaboracién de gelatinas 827.35 805.43 30 22.17 4.0477
Elaboracion de bolos de yogurt 1002.95 980.66 30 19.48 3.5565
Elaboracion de bolos de agua  709.31 691.20 30 18.15 3.3137

Elaborado por: Ing. Pérez, Avigail (2020).

Al aplicar la formula del t-Student, se tiene lo siguiente:

X —

=

0

Sk

Elaboracion de gelatinas:
827.35-805.43

t= 4.0477
t=5.4143
Elaboracion de bolos de yogurt:
. 1002.95-980.66
3.5565
t=6.2681
Elaboracién de bolos de agua:
[ 709.31-691.20

3.3137
t=5.4639

La resolucion a través del uso de un software estadistico permite obtener los mismos

resultados anteriores, como se muestra en la siguiente tabla:
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Tabla 13: Resultados de la prueba t-Student para una muestra en software estadistico.

95% de intervalo de

Valor . . Diferencia confianza de la
Producto de t Gl Sig. (bilateral) de medias diferencia
prueba Inferior  Superior
Tiempo gelatina (min) 805.43 5414 29 0.000008 2191733 13.6381 30.1965
Tiempo bolo yogurt (min) 980.66 6.268 29 0.000000766 22.29300 15.0189 29.5671
Tiempo bolo agua (min) 691.20 5.464 29  0.000007 18.10967 11.3309 24.8885

Elaborado por: Ing. Pérez, Avigail (2020).

A continuacion, se muestra la curva de la distribucién t-Student para el caso de la elaboracién

de gelatinas, bolos de yogurt y bolos de agua, en las Figuras 35, 36 y 37, respectivamente:

Distribucién t-Student
0.45 -

t (Grados de Libertad = 29) |

A dos colas
Puntos porcentuales = 0.025

0.40 3
0.35 3
0.30 3
095 4
0.20 3
0.15 3
0.10 3

0.05 3

e
. l‘/«, Ievb"’?o
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2.0452 5.4143

Figura 35: Curva de la distribucion t-Student para una muestra, caso elaboracion de gelatinas.

Distribucién t-Student
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Figura 36: Curva de la distribucion t-Student para una muestra, caso elaboracion de bolos de yogurt.
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Distribucidén t-Student
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Figura 37: Curva de la distribucion t-Student para una muestra, caso elaboracion de bolos de agua.

Como se observa en las Figuras 35, 36 y 37, los valores de la t calculada de los tres productos

son superiores al de la t de tablas de 2.04523.

5.3.9 Decision final

A partir del céalculo de la t-Student para muestras relacionadas, con 29 grados de libertad
y significancia del 5%, el t critico o de tablas es de 2.04523, mientras que el t calculado es
de 5.4143, 6.2681 y 5.4639, para la elaboracion de gelatinas, bolo de yogurt y bolo deagua,
respectivamente; con margenes de error de 0.0008, 0.0000766 y 0.0007 %, respectivamente.
Es decir que, el valor de t-Student calculado se ubica en la regién de rechazo de lahipétesis
nula Ho y consecuentemente se acepta la hipétesis alterna Hi: “Los tiempos de los procesos

de elaboracion de los productos de PROMILAC son diferentes de los tiempos estandar”.

Esta afirmacion implica que la actual gestion de la calidad no contribuye a la
estandarizacion de ninguno de los procesos de la empresa procesadora de alimentos
PROMILAC, ya que lo deseable seria que los tiempos de produccién se correspondan con

los tiempos estandares establecidos del estudio de tiempos.
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5.3 CONCLUSIONES

Para diagnosticar la situacion de la gestion de la calidad en la produccion de gelatinas,
bolos de yogurt y bolos de agua de la empresa PROMILAC, se aplica una matriz de
autodiagnostico del cumplimiento de las clausulas de la norma ISO 9001:2015. La
escala de calificacion de cada item se establece en tres niveles, segun el grado de
cumplimiento. En términos generales se cumplen el 63% de los requisitos de la norma
de calidad. En cuanto a la clausula Contexto de la Organizacion se cumplen el 40% de
los requisitos, para el Liderazgo el 60% y de la Planificacion el 50%, por lo que se
requiere la implementacion de acciones de mejoramiento. Mientras que para la clausula
Apoyo el cumplimiento equivale al 71% de los requerimientos, de la Operacién el 73%
y de la Evaluacion del Desempefio el 63%, siendo necesario en todos estos casos mejorar
las condiciones actuales. Por otra parte, respecto a la clausula Mejora se cumplen el 88%

de los requisitos, por lo que es necesario mantener las condiciones actuales.

En el estudio se describe la cadena de produccion de gelatinas, bolos de yogurt y bolos
de agua, se diagramd el flujo de los procesos, se establecen los tiempos estandar de
ciclo. Para la evaluacion de la estandarizacion de los procesos se aplicd una lista de
comprobacién de los requisitos necesarios por cada una de las 6M’s, de la cual se
desprende una conformidad del 51% de los atributos, lo que ocasiona una deficiente
calidad de los productos. Con la finalidad de corroborar dicha afirmacion, se establecen
los tipos de defectos que se presentan en cada uno de los productos y se identificé la
cantidad de unidades defectuosas obtenidas en una muestra de 50 unidades en un total
de 30 lotes por producto. De esta manera se elaboraron las graficas de control np. A
partir de los resultados se determina que los principales defectos son la cantidad
incompleta en el volumen de los productos, sellado incorrecto, mal empacado y

existencia de impurezas, dichos defectos representan el 82.8% del total.

A partir de la comprobacion de hipétesis, mediante aplicacion de la prueba t-Student, se
determina que los tiempos de los procesos de elaboracion de los productos son diferentes
de los tiempos estandar, lo que implica que la actual gestion de la calidad no contribuye

a la estandarizacion de ninguno de los procesos de la empresa procesadora de alimentos
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5.4

PROMILAC, ya que lo deseable seria que los tiempos de produccién se correspondan

con los tiempos estandares establecidos del estudio de tiempos.

RECOMENDACIONES

Desarrollar una propuesta de mejoramiento de la gestion de la calidad para la
estandarizacion de la produccion de la empresa procesadora de alimentos PROMILAC,
con sustento en los items de las clausulas de la norma ISO 9001:2015 que no estan en

conformidad o que se cumplen parcialmente.

Incorporar en la propuesta un mejoramiento de la estandarizacion mediante la
implementacion de indicadores para el control de los procesos y la adquisicion de
maquinaria semiautomatica que permita cumplir con los tiempos estandares de

produccion.

Evaluar el desempefio de la gestion de la calidad y de la estandarizacién, una vez que la
propuesta esté en vigencia. A partir de los resultados que se vayan obteniendo se debera
ir ajustando la situacion de forma progresiva, siguiendo los preceptos del mejoramiento,
que es parte de la norma 1SO 9001:2015.
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6. PROPUESTA

6.1 Tema

Mejoramiento de la gestion de la calidad y la estandarizacion de los procesos en la empresa
procesadora de alimentos PROMILAC.

6.2 Antecedentes

PROMILAC es una empresa de industrias lacteas, fundada el 02 de abril del afio 2018,
por una familia portadora de grandes suefios y esperanzas, quienes incursionaron en la
produccion, distribucion y comercializacion de bolo de yogurt, postre de gelatina y bolo de
agua. Hasta el momento PROMILAC se ha ido consolidado con objetivos claros y un
crecimiento constante contribuyendo al desarrollo econdmico de la provincia y el pais a
través de la generacién de fuentes de empleo, mejorando las condiciones de vida y
satisfaciendo las necesidades tanto propias como de clientes. La calidad empleada en los

procesos de produccion y en el servicio al cliente, es nuestra carta de presentacion.

6.2.1 Mision

“Elaborar y comercializar productos de calidad a base de gelatina y lacteos que aporten
valores nutricionales y bienestar al consumidor, contribuyendo al desarrollo econémico a
nivel regional”

6.2.2 Vision

“Ser una empresa lider en el sector de la industria lactea y gelatina mediante la innovacion

de sus productos, la aplicacion de tecnologia y Buenas Practicas de Manufactura (BPM),

preservando el medio ambiente y contribuyendo al desarrollo econdmico del pais”.
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6.2.3 Valores corporativos

Liderazgo: La empresa PROMILAC debe mantener su posicionamiento con productos de

calidad a nivel nacional.

Innovacion: La empresa PROMILAC esta en busca de nuevas opciones en los ambitos de

gestién de la calidad y estandarizacion de los procesos.
Responsabilidad: La empresa PROMILAC se responsabiliza por entregar un producto de
calidad a la sociedad, por el cuidado del medio ambiente y por el bienestar del talento

humano de la organizacion.

Compromiso: Para la empresa PROMILAC el compromiso con los clientes internos y

externos es parte de la cultura y vida cotidiana.

6.2.4 Estructura organizacional

Gerencia
Contabilidad ~ ———-------------- _ Asesoria técnica y legal
Area operativa Area de compras Area de Ventas
Produccion Bodega Marketing

Control de
calidad

Figura 38.Estructura organizacional.
Fuente: Promilac
Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020.
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6.3 Manual de estandarizacion de procesos

Introduccion

El presente documento se propone un manual de estandarizacion de procesos para laempresa
productora de lacteos Promilac, es una herramienta que permite a la organizacién garantizar
optimizar el tiempo, incrementar la productividad, desempefio laboral y mejorar la calidad
del producto y el servicio. La estructura de este manual relaciona los macroprocesos y micro
procesos para elaborar el yogurt, gelatina y bolo de agua, los cuales estdn conformados por
procesos y procedimientos; informacidn que se presenta a través de la caracterizacion de los
procesos, diagramas de flujo, los cuales describen los procedimientos de cada actividad. La
estandarizacion de los procesos y procedimientos permiten cumplir los objetivos y
principios, ya que permiten determinar los niveles de responsabilidad de cada funcionario
de la empresa Promilac en cada una de las actividades ejecutadas, facilitando el seguimiento

y control de los procesos.

Objetivo

Realizar un manual de estandarizacion de procesos como una herramienta de trabajo que

contribuya al cumplimiento eficaz y eficiente de la mision y vision de la empresa Promilac.

Alcance

Este manual va dirigido a todas las partes interesadas de la empresa Promilac. Asi mismo,
se busca que exista un documento completo y actualizado, que establezca un método
estandar para la ejecucion de los procesos, y se pueda realizar un seguimiento en la gestion

diaria de la organizacién. Este manual aplica para cualquier area de la entidad.

Politica

Se busca mejorar la posicion de PROMILAC en el mercado, ampliar los indices de
satisfaccion de los clientes y asegurar el éxito econdmico de la empresa a través de la mejora

continua de la estandarizacion de procesos.
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6.3.1

El mapa de procesos de la empresa Promilac es una faceta de la gestion organizacional a

través

Mapa de procesos

de hacer visible y dinamico los procesos estratégicos, operativos y de apoyo. En la

Figura 39 se presenta:
g ) MAPA DE Codigo: PRML-MP-001  Pégina: 1de 1
PROCESOS Fecha: 13/03/2020 Revision N°1
NECESIDADES Y SATISFACCION
REQUERIMIENTOS MAPA DE PROCESOS DE PROMILAC
- -
:
P
n L
o "'.!0..0"..C...00.0'.......!!0.0.0".0'.!lll'.....'..'..".. [
v
E PROCESO DE PROCESO DE PROCESO DE E
ELABORACION DE ELABORACION DE ELABORACION DE
D GELATINAS BOLOS DE YOGURT BOLOS
N
8 E R EEEEEEEEEEEEEREEEXE R EEE R R RN RN N RN NN N NN N NN I NN I N N NN N N NN N N N N NN
R ¥

LOGISTICA Y ABASTECIMIENTO

CONTABILIDAD _ E

MARKETING Y VENTAS s

o

w
pr—

ALMACENAMIENTO

- Procesos de Soporte Estratégico D Procesos Centrales I N Procesos de Apoyo

Elaborado por: Revisador por: Aprobado por:
Coordinador general de calidad  Asesor técnico de coordinador de calidad por 4rea
planificacion de calidad
Figura 39. Mapa de procesos.
Fuente: PROMILAC
Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020.
6.3.2 Interrelacion de procesos

A través de la interrelacién de procesos en la empresa PROMILAC se organizd, planifico y

disefio

produc

las entradas, los procesos, los recursos y las salidas para obtener como resultado un

to. Como se muestra a continuacion en la Figura 40:
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7 v N Interrelacién de ) Cadigo PROMILAC-SGC-C7.4-001

[ Promilac ) Drocesos ) Version 001
U — Fecha de emision 02/04/2020
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N P
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4 il il
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DE BOLOS L———————————————% ENFRIADOD —& ADICION DE —® LLENADO —
PROCESOS DE APOYOD
LOGISTICA ¥ CUNTAHLIDAD C MMAKKELING ¥ VENTAS M\ I ALMACENAMIENTD A
ABASIRCIMIENIU LA |
Elaborado por: Revisador por: Aprobado por:
Coordinador general de Asesor técnico de Coordinador de calidad por area
calidad planificacion de calidad

Figura 40. Interrelacién de procesos.
Fuente: PROMILAC
Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020.

6.3.3 Diagrama SIPOC

El diagrama SIPOC tiene por objeto dar a conocer los recursos, tanto humanos como
materiales, que intervienen en el proceso, asi como las salidas y las entradas de cada
actividad. A continuacion, se presenta el diagrama SIPOC de los tres productos que se
consideran en el presente trabajo. Adicionalmente en el Anexo E consta la composicion

nutricional de los tres productos en referencia:
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/(N Estandarizacion por el Codigo PROMILAC-SGCCT 4008
i romilac - Version 001
\ t IP —
\ | metodo SIPOC Fecha de emision | 02/04/2020
) (P) (©) (©
(S) PROVEEDORES ENTRADAS SUBPROCESO SALIDAS CLIENTES
Agua 250 litros, azucar,
~ edulcorante, benzoato, B
Proveedor materia sorbato, 4cido  citrico Preparacion de  Ingredientes

Pasteurizador

prima saborizante, colorante, materia prima  pesados
Balanza
250 litros de agua
Preparador de Aae

Pasteurizacion

Rans Cocina . Mezclador
materia prima o pasteurizada.
Ollas de acero inoxidable
Agua
Pasteurizador Agua pasteurizada Enfriado pasteurizada  a .Ad|C|c.>n de
40C ingredientes
Agua pasteurizada, azlcar, Agua con sabor,
Mezclad edulcorante, benzoato, Adicion de color 'y s Llenad
ezclador - L ) . enador
sorbato,  acido  citrico ingredientes composicion
saborizante, colorante nutricional.
Adicion de Agua con sabor y color Bolo en fundade Cortado y
ingredientes Embudo Llenado 200m sellado
Llenado Bolo en funda de 200m Cortado y Cortar y sellar Empacado
sellado en bolos de 60ml
Bolos de 60ml Empacado de 49 Tiendasy
Empacado i
Cortado y sellado Fundas para empacado P unidades de distribuidores
bolos
Todas las salidas
Documentos 'y Todos los
Todas las entradas ; .
Proveedor de Documentos v Registros Control de Registros operarios y
saborizantes Indicadores s?/n da?os calidad Ilen_ados clientes

cuantificados

Elaborado por:

Coordinador general de calidad

Revisador por:

Asesor técnico de planificacion de calidad

Aprobado por:

Coordinador de calidad por area

Figura 41: Diagrama SIPOC de las actividades de la elaboracion de bolos de agua.
Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020
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e 7o {Erel8 | Estandarizacién por el método g SGC-C7.4-001
\ [ /i SIPOC Version 001
S — Fecha de emision 02/04/2020
(P) ©) ©)
() PROVEEDORES (I) ENTRADAS SUBPROCESO SALIDAS CLIENTES

Proveedor de

Agua 300 litros, azlcar,
gelatina,  acido citrico,

Preparacion de

Ingredientes Pasteurizador

materia prima saborizante, colorante,  materia prima  pesados
sorbato de potasio, balanza.
300 litros de agua Agua

Preparador de

Pasteurizacion

materia prima Ollas de acero inoxidable. pasteurizada. Mezclador
Agua pasteurizada, azucar,
. gelatina,  &cido citrico, Gelatina
Pasteurizador saborizante, colorante, Mezclado o b orizada Envasado
sorbato de potasio.
Gelatina saborizada, envases Gelatina
Mezclador de 150g. Envasado envasada Sellador
£ ’ Gelatina envasada Slgllqdo 30“ Gelatilna _sella(cija Colocador de
nvasador . amina de con lamina de
a d cucharasy
Maquina selladora aluminio aluminio tapas
) Colocacion de Gelatma; 150 en
Gelatinas envasada y sellada latapayla o Vases de 1oUg .
Sellador con tapas y  Enfriador
Tapas, cucharas cuchara
. cucharas
exterior .
respectivamente
Colocador de tapas  Gelatinas en envase sellado. Enfriado Gelatinas :
. Etiquetador
y cucharas cuajadas
Enfriador Gelatinas cuajadas, etiquetas, Etiquetado SneJZE?da:s con Empacado
sello de caducidad. q . P
etiquetas
Gelatinas envasadas con
_ etiquetas Empacado de 15 Tiendas y
Etiquetado Soporte de carton Empacado unidades distribuidoras
Fundas para empacar
Todas las salidas
Todas | d Documentos Y Todos los
ntr i >
Proveedor de D% Cismgzte o st;Raesgi stros Control de IFIQeglztros operarios y
i i enados i
gelatina en polvo Indicadores sin datos. calidad Indicadores é:)i![zrr]r:?)i

cuantificados

Elaborado por:

Revisador por:

Coordinador general de ¢

alidad Asesor técnico de planificacion de calidad

Aprobado por:

Coordinador de calidad por area

Figura 42: Diagrama SIPOC de los subprocesos de la elaboracion de gelatina
Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, (2020
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. N L Cddigo PROMILAC-SGC-C7.4-001
l-'m\’ Estan@arlzamon por el Version 001
metodo SIFOC Fecha de emision | 02/04/2020
(S) PROVEEDORES () (P) SUBPROCESO ©) ©
ENTRADAS SALIDAS CLIENTES
Proveedor de leche  Leche fria 500 litros Preparacion de Leche en marmitas Eiltrador

materia prima

lista

Preparador de

Leche en ollas fria

Leche filtrada las

. Filtracion : Pasteurizador
leche Filtros impurezas
Filtrad Leche fria filtrada Leche
iltrador . izacio . i
Cocina, ollas Pasteurizacion pasteurizada. Enfriador
Pasteurizador Leche pasteurizada Enfriado Leche fria a 42°C Incubacién
Leche fria
pasteurizada a 42°C,
i lactobacilos L | i
Enfriador bulgaricus y Incubacién Yogurt natura Enfriador
streptococcus,
marmitas
L, Yogurt natural a . Yogurt natural a :
Incubacion 429C. Enfriado 4°Cg Batido
Yogurt natural a 4°C,
azlcar, saborizante,
colorante,
Enfriador edulcorante, sorbato Batido Yogurtconsabory | janador
de potasio color
Jarra de  acero
inoxidable
Yogurt con sabor y
color, rollos de
. plastico para  [lenado cortado y
Batidor enfundado de yogurt sellado Yogurt en bolos Empacador
de 1000 m
Embudo
Llenado cortadoy  Bolos de yogurt Mesa Yogurt empacado Tiendas y
79 Empacado en fundas de 49 .~ "
sellado de acero inoxidable . distribuidoras
unidades
Todas las entradas E(())((j:zsm(:ﬁiossalldas Todos los
Proveedor de leche  Docmmentos Y Gontrol do calidad _ Registros llenad operarios y
roveedor de leche  pogictros ontrol de calida egistros llenados clientes
. . Indicadores
Indicadores sin datos externos

cuantificados

Elaborado por:

Revisador por:

Coordinador general de calidad

Asesor técnico de planificacion de

calidad

Aprobado por:

Coordinador de calidad por area

Figura 43: Diagrama SIPOC de los subprocesos de la elaboracion de bolo de yogurt
Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020.
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6.3.4 Recursos tecnoldgicos actuales y a ser adquiridos

@@\ Maquinas Codigo: PROMILAC-M-001
K y

Proceso | Denominacién | Capacidad [ Caracteristicas| Estatus Maquina

Maquina  para
sellar 2 vasos

Selladora de con tapa en
Sellado vasos CMP- 250 aluminioala  Disponible
(gelatinas) DY75A unidades/hora vez. Sistema de *
control de
temperatura
digital.
Cortado y
sellado 1880 Semiautomatica
(bolos de Cortado Y unidadeshora TiPO desellado
agua y selladora o posterior Disponible
*
bolos de
yogurt)
Estampa en
caliente el sello
Codificadora de de vencimiento
. Alta VeI00|dad y lote
Etiquetado - . .
(gelatinas) engunldades/hora sobre pléstico y Disponible
Acero bolsas de papel
Inoxidable en las industrias
de alimentos
Equipo que
permite
maduracion del
yogurt
Motor trifésico
Incubacidn Tiene agitador a

(bolos de Marmitas 220"1':(:2;”& 30 RPM Disponible
yogurt)
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Maquinas Cédigo: PROMILAC-M-001

Proceso | Denominacion | Capacidad | Caracteristicas| Estatus Magquina
Rotativa de
Llenado  y LSRV-900A vasos con _seIIo
llad Envasadora Y unidades/hora de aluminio A ser
sellado Selladora ek Rango de adquirida
(gelatinas) Automatica llenado: 50 ml
~ 250 ml
Ic_c:(itnazdooy y Sellado en dos
cellado Envasadora vy 1200 costurasen T A ser
(bolos selladqr_a unidades/hora Sencillo cambio adquirida
automatica falaie de formato de
agua y bolos eNVases
de yogurt)

Figura 44: Descripcién de la maquinaria disponible y para ser adquirida.

Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020

* Maquina a ser sustituida para el mejoramiento de la cadena de produccion.
** |_a capacidad contempla el subproceso de cortado y sellado.
*** |_a capacidad contempla los subprocesos de llenado, cortado y sellado.

Una ampliacion de las caracteristicas técnicas de las maquinas que seran adquiridas se

presenta en los Anexos F y G del presente documento.

6.3.5 Capacidad de produccion

Tabla 14: Capacidad de produccion diaria, semanal y mensual.

Produccion diaria

Producto (unidades)

Produccion mensual
(unidades)

Produccion semanal
(unidades)

Gelatinas vaso
) 1800 (1 lote)
mediano

9000 (5 lotes) 189000 (21 lotes)

Bolo de yogurt 5200 (1 lote)

26000 (5 lotes) 546000 (21 lotes)

Bolo de agua 3430 (1 lote)

17150 (5 lotes) 360150 (21 lotes)

TOTAL 10430 (1 lote)

52150 (5 lotes) 1095150 (21 lotes)

Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020
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6.3.6 Mantenimiento preventivo de las maquinas.

=)
1 romilac J
‘\»7/'

MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Registro de mantenimiento preventivo periodicidad

Fecha de ejecucion 12/03/2020

- R ol e e | s Actividades Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 6
aquina epuestos antenimiento quisicion VI 1‘2‘3‘41‘2‘3’4 1‘2’3‘4 1‘2‘3‘4 1 2‘3‘4
Se realizara Engrasado de envgsagiora
. . de liquidos.
la instalacion .
Envasadora : Inspeccion externa del
automatica Semestral la  primera oQUIDo
semana de la S94IPO:
o, Reemplazo de partes
adquisicion . X
intercambiables.
Ajuste y calibracion de
Se realizara sujeciones y dispositivos
Llenadoray la instalacion mdviles.
Selladora Semestral la  primera Revision de seguridad
Automatica semana de la eléctrica.
adquisicion  Pruebas funcionales
completas.
La empresa Limpieza integral
Marmita Mensual Y2 cuenta externa.
con la Limpiar el sistema de
maquina descarga.
La empresa Lubricacion y engrase.
Codificadora Mensual ya  cuenta Revisidn y sustitucion de
con la tinta.
maquina
Responsable: Instalacion M. trimestral

Revisado por:

. M. semestral

Figura 45: Matriz de mantenimiento preventivo.
Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020
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6.3.7 Procedimiento de gestién de cambio

En la Figura 46 se detalla un diagrama de la gestion de cambio que tiene como propdsito
identificar, controla, evaluar y monitorear de forma sistematica los procedimientos de las

actividades y de los nuevos cambios que se pueden presentar en la empresa.

y N . Cédigo PROMILAC-SGC-001
r‘ . Procedimiento de o~
':, ‘,‘.) ion del bi Versién 001
L’ Q51100 01 CAMDIO Fecha de emision  10/04/2020

Gerente Supervisor de produccion

Inicio

Identificar el cambio e informar al supervisor

de produccion. v
Determinar la necesidad de identificar peligros,
[ riesgos y oportunidades de cambio en cada area.

Analizar y establecer las caracteristicas del cambio, incluir las actividades de la matriz de riesgos y

oportunidades, determinar controles e indicadores.

v

Elaborar un Plan de cambio necesario, para

documentar las acciones internas y verificar los

controles.

A

Implementacion del Plan de cambio, realizando
los controles necesarios para establecer las

acciones correctivas y ajuste de documentos.

A 4

Fin
Elaborado por: Revisador por: Aprobado por:
Coordinador ~ general  de Asesor técnico de Coordinador de calidad por

calidad planificacion de calidad area

Figura 46. Procedimiento gestién del cambio.
Fuente: PROMILAC (2020)
Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020.
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6.3.8 Diagrama analitico del proceso

Tabla 15. Diagrama analitico propuesto del proceso de elaboracion de gelatina.

@@ DIAGRAMA ANALITICO
Actividades Elaborado Ing. Avigail Pérez
Operacién (O 12 Equipo Crondémetro
Transporte =) 9 Proceso Elaboracion de gelatinas.
Inspeccién ] 2 Area Produccion
i D 2 Método Propuesto
Almacenamientsy7 2 Fecha 12/02/2020
DESCRIPCION DEL | ACTIv. | DisT. | _TIEMPO
ESTANDAR OBSERVACIONES
PROCESO No. | M) | e oy | © =0 DV
Almacenamiento de materia
prima 1 - - O — O [ = En bodega
Traslado a mesa de pesado 1 1 - O 7 DY M?trf]gﬁu%')ma
/
L. P 4 En balanza digital y
Pesado de materia prima 1 - 1.67 (= O D YV analégica
Traslado al area de
oroduccion 2 11 - O ®»HO DV Manual
o Por medio de
Llenado de agua 2 - 2 (=20D|V mangueras
. N Manual (en ollas de
Traslado a la cocina 3 - o) Im D W lacero inc()xidable)
Pasteurizacion 3 - 60.18 (oD~ En ollas
Traslado para dividir en N\
gavetas 4 1 - O D» aopyv Manual
.4 Recipientes de
Divisién del contenido 4 - 5 of =0/ [DN/] acero inoxidable de
50 litros
Azlcar, gelatina,
\ acido citrico,
Adicion ingredientes 5 - 2 ) | [DN/ | sorbato de potasio,
saborizante,
colorante.
Integrar todos los
Mezclado 6 - 9.13 \ 20D~V ingredientes
Traslado a maquina de i
envasado y sellado S 12 D OD\~ Manual
g En maquina
Envasado 6 - 95.87 Y =0 Dv envasadora y
selladora
- " En maquina
Sellado con lamina de -
. 7 - 14.33 N\ envasadora y
aluminio 5:) O Dv selladora
Inspeccion del sellado del i i N I .
vaso de gelatina 1 @) = \D M Visual
Preparacion de las cucharas )
y tapas 1 : 1.50 O OV Manual
Colocacion de la cuchara 'y
tapa exterior 9 - 10.37 <|:> O DIV Manual
Traslado a la mesa de N Materia prima
enfriado 6 1 ) O‘> ODwv (manual)
Enfriado 10 - 53808 | DDy Alairelibre
Traslado a la maquina i \\ Materia prima
etiquetadora ! 1 O y 1 D % (manual)
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operaciones realizadas es de 764.19 minutos.
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@@ DIAGRAMA ANALITICO
Actividades Elaborado Ing. Avigail Pérez
Operacion QO 12 Equipo Cronémetro
Transporte =) 9 Proceso Elaboracién de gelatinas.
Inspeccién [ 2 Area Produccion
Demora D 2 Método Propuesto
Almacenamient®/ 2 Fecha 12/02/2020
DESCRIPCION DEL | ACTIV. | DisT. | _JIEMPO
ESTANDAR OBSERVACIONES
PROCESO No. (M) | oonios 1900 ) @) =Im|ID)v4
Etiquetado 11 8.56 ~O[DN/|  Etiquetadora
Inspeccion 2 - O2D DNV Visual
Traslado a la mesa de < Materia prima
empacado 8 1 ) O \D Dv (manual)
Preparacion de fundas y )
cartones 2 2.15 O B0 >v Manual
Empacado 12 13.35 (l:t) O DN Manzgluennigggg:s de
Traslado a bodega de N
producto terminado ; 9 i O &D Dv En gavetas
Almacenamiento de NS7| Bodega de producto
producto terminado 2 ) O = D terminado
TOTAL - 37 764.19 12191222 -
Elaborado por: Ing. Pérez Avigail. (2020).

El diagrama analitico del proceso, es un diagrama que indica el recorrido de un proceso o
producto, con la finalidad de observar y eliminar las demoras y transportes innecesarios ya
que retrasan la produccién. Para el andlisis del diagrama se utiliza simbologia ASME. En la
elaboracion de gelatina se realiza 12 operaciones, 9 traslados, 2 inspecciones, 2 demoras y 2

almacenamientos. La distancia total recorrida es de 37m. El tiempo estandar total de las




Tabla 16. Diagrama analitico propuesto del proceso de elaboracion de bolo de yogurt.

@!@ DIAGRAMA ANALITICO
Actividades Elaborado Ing. Avigail Pérez
Operaciéon O 12 Equipo Crondémetro
Transporte =) 6 Proceso Elaboracién de bolo de yogurt.
Inspeccién [ 4 Area Produccion
Demora  [) 1 Método Propuesto
Almacenamiento7 2 Fecha 12/02/2020
DESCRIPCION DEL ACTIV. | DIST. | _HEMPO
ESTANDAR OBSERVACIONES
PROCESO No. (M) | min/lote 5200 u.) O I:> O D v
Almacenamiento de materia
prima 1 - 2519 |O = O [)// En bodega
6/ Tanque de
> almacenamiento
Trasladar la leche cruda 1 5 - O \/ DN (érea de preparacion
/ de materia prima)
Regulacion de contenido , .
graso 1 - 5 / =00 TV Filtrar
. A Mediante pruebas
Control de acidez 2 - 3 \I:(} O D N " aboratorio
Llevar a la leche a las N\ Para realizar la
marmitas 2 11 ) O o D V| filtracion
Colocar la leche de las A .
marmitas 3 - 7.18 ¢ =0 DIV Marmitas
L, A 80°C por 20
Pasteurizacion 4 - 17.49 \E:? | D YV minutos
Verificar temperatura 1 - - O :‘p) D \V4 Visual
Enfriar 5 - 5.86 O/ﬂ ODN A42°0C
Agregar fermento 6 - 1 =D |V Manual
Demora por incubacion 1 - s1454 10O Eaﬁ> N/En lanoche A 42 °C
Enfriar 7 - =D\ A 4°C
Inspeccion general 2 - - OB DIV Visual
Transportar al area de T A las marmitas
produccion 3 11 i O,/ O D V (manual)
. P 4 (mora, fresa,
Agregar saborizantes 8 - 2 / = O DNV durazno)
. A De los saborizantes
Batido 9 - 13.45 \\::) OD VvV (manual)
Verificar la N .
homogenizacion 8 ) ) O |:>w DV Visual
Traslado a maquina de v
llenado y sellado 4 2 ) O wZOD |V Manual
Maquina de llenado
Llenado 10 - 143 =0 D M ellado
7Maquina de llenado
Cortado y sellado 11 117 N =00 M y sellado
Traslado a mesa de ) \
empacado 5 8 O .,\D DIV Manual
Inspeccion del bolo de > .
yogurt 4 - - O :2 D Visual
P Lotes de 49
Empaquetado por lotes 12 - 94.69 ( — O D YV L(J)nei(sjadees
Trasladar a bodega 6 2 - O\N D [DINV/|  Porgavetas
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A

DIAGRAMA ANALITICO

Actividades Elaborado Ing. Avigail Pérez
Operacion 12 Equipo Cronémetro
Transporte =) 6 Proceso Elaboracién de bolo de yogurt.
Inspeccion 4 Area Produccion
Demora ) 1 Método Propuesto
AlmacenamientoN,7 2 Fecha 12/02/2020
- TIEMPO
DESCPRRICF)’gIIEOSg DEL A(':\ITOIlV- D(|n3])T mﬁ@ﬁ?&.) O 20 D |V osservAciones
Alma'grrﬁirng:j%iucms 2 - O BPOD Refrigeracion
TOTAL - 39 860.57 12161412 -
Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020.

Para el analisis del diagrama se utilizé simbologia ASME. En la elaboracion de bolos de

yogurt se realiza 12 operaciones, 6 traslados, 4 inspecciones, 1 demoras y 2

almacenamientos. La distancia total recorrida en todos los transportes realizados es de 39m.

El tiempo estandar total de las operaciones realizadas es de 860.57 minutos.
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Tabla 17. Diagrama analitico propuesto del proceso de elaboracion de bolo de agua.

@ DIAGRAMA ANALITICO
Actividades Elaborado Ing. Avigail Pérez
Operacion O 11 Equipo Cronometro
Transporte =) 8 Proceso Elaboracién de bolo de agua.
Inspeccion ] 1 Area Produccion
Demora D 1 Método Propuesto
Almacenamientsy7 2 Fecha 12/02/2020
] TIEMPO
DESCRIPCION DEL ACTIV. DIST. | ESTANDAR
PROCESO No. m | minoreaz0 | O [ O] DIV7] 0BservAciones
u.)
Almacenamiento de materia
plrima ! 1 - - O =0 - En perchas
Traslado a mesa de pesado 1 1 - O 7 0 DV m:rtﬂalt?) prima (forma
/
L P 4 En balanza digital y
Pesado de materia prima 1 - 17.95 (=0 DY analégica
Traslado &rea de preparacion 2 11 - O O DV Manual
. o Olla de acero
Llenado con 250 litros 2 - 2 20DV inexidable
Traslado a la cocina 3 11 - O D O DV Manual
Pasteurizado 3 - 266.95 | (& E:) LDV En “”8&0‘3%””& a
Verificar la temperatura 1 - - O BN DV Visual
Traslado para enfriar 4 3 - O A DV Manual
Enfriar a 20°C 4 - 65.01 = OD IV A20°C
hY Recipientes de
Clasificacion en recipientes 5 - 1 ) = O [V acero inoxidable de
50 litros
1 Azicar
Adicién de ingredientes 6 - 4.25 A\ |2 O D| W benzoato/sorbato
\ color y sabor
Traslado al &rea de
produccidn a la méaquina de 5 12 - O =) D YV Manual
llenado cortado y sellado
/ En maquina de
Llenado 7 - 94.33 f (= 0O [\ Menado, cortadoy
sellado
\ En maquina de
Cortado y sellado 8 77.18 \ llenado, cortado y
I:> O D V sellado
Traslado a mesa de 5 En gavetas
empacado 6 6 i O yabDVv divididos por color
Separar por sabor 9 - =0 DY Visual
Variar sabores 10 - AN =20 Dwv Manual
Traslado area de N
preparacion 7 11 - O 7\\|:| DY Manual
N Demora por
Preparacion de fundas 1 - 1 O — |:|> V4 desempacar las
fundas
P Empacado de 49
Empacar 11 - 84.95 (@ O DV Fl)midades
Trasladar a bodega de N N
producto terminado 8 8 i O nd O D \ En gavetas
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@ﬂ DIAGRAMA ANALITICO
Actividades Elaborado Ing. Avigail Pérez

Operacion 11 Equipo Cronometro

Transporte =) 8 Proceso Elaboracion de bolo de agua.

Inspeccién ] 1 Area Produccién

Demora D 1 Método Propuesto

Almacenamientdy/ 2 Fecha 12/02/2020

SCRIPCIO TIEMPO
DESCRIPCION DEL ACTIV. DIST. | ESTANDAR
PROCESO No. (m) | (minflote 3430 O 0D osservAciones
u.)

Almacenamiento producto En bodega de
terminado 2 ) ) O =00 producto terminado
TOTAL - 63 624.61 118|112 -

Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020.

Para el analisis del diagrama se utiliz6 simbologia ASME. En la elaboracion de bolos de

agua se realiza 11 operaciones, 8 traslados, 1 inspecciones, 1 demoras y 2 almacenamientos.

La distancia total recorrida en todos los transportes es de 63m. EIl tiempo estandar total de

las operaciones realizadas es de 624.61minutos.
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Elaboracion de gelatinas
Tabla 18. Estudio de tiempos propuesto del proceso de elaboracion de gelatinas.

- - N ESTUDIO DE TIEMPOS 1800 unidades
|@} ) . . Precision +- 50
N y MUESTRA DE TIEMPOS OBSERVADOS (Unidad de medicion: minutos) ——
12/2/200| CTONOMetraje 5 )
con Regreso a PROCESO DE ELABORACION DE GELATINAS Resolucion 10ms
cero
; Calificacion
OE':;:/‘;ZO del Tiempo Tiempo
No. |[ACTIVIDADES| 12| 3|4 |5|6|7|8|9|10|11|12|13|14|15|16{17|18|19|20 (medio) Operario| desempefio | Normal | Suplementog Estandar
T del operario TN Ts
0 C
1 Preparacionde | FI K| R (8|3 (S| 8 SIRIS|IS|IR|IS|S|I|L] .| .]. 190 | Operario 75 142 0.17 167
materiaprima |—|d| || N[N NG| | A ] N S| A ! ' 1 ' ' '
1
e B R e B EE R E BRI EEE: perai
2 Pasteurizado |l dlalSlolala]lalolasls|alalclalmls]el ! 54.07 2 100 54.07 0.15 62.18
vV OILILILILILIL|WL|W|LW
1
S A S i Operario
3 Mezclado || 3l S|l S| SF IS S S| G| F S| S| S | | 1] 1408 [ 77 100 14.03 0.15 | 16.13
—A|lA|A|A| A| A| A A| A | A| A| A| A]| A | ]| :
1
Envasado y i
1 .
4 selladocon ||| | | | . s L=l - -] - -] -] ] ] b 120,20 | OPerAOl L 115.27 - 110.20
lamina de : 3
aluminio |
i
CO|0C&Ciénde|aNO@LOI\OI\HHNOOI\#I\LDNLDLOOi Operario
5 | cucharaytapa [ SIS | Gl wi| S| Sl e Sl<| S SN2 3SI<IS 11.87 | P51 100 | 11.87 | 0.00 | 11.87
exterior —A|l A | A| A A A| A | A A| A A A | A | A| A A | | |




=D

ESTUDIO DE TIEMPOS

1800 unidades

MUESTRA DE TIEMPOS OBSERVADOS (Unidad de medicion: minutos)

Precision +- 50

ms/dia
1212202 Cronometraje ) _
con Regreso a PROCESO DE ELABORACION DE GELATINAS Resolucién 10ms
cero
: Calificacion
OE';’R};%O del Tiempo Tiempo
No. |[ACTIVIDADES| 12| 3| 4|5|6|7|8|9/|10|11/12|13|14|15|/16/|17|18(19]|20 (mediio) Operario| desempefio | Normal | Suplementod Estandar
del operario TN Ts
AN A d OISO M INd |00 SISO | N
. QO MO N O oM N~ Mm M) 0 © Operario
6 Enfriado Olad|lw o|lov| NN ool o|f|o|F|w||o| | 476.17 4 100 476.17 0.13 538.08
VIO OIWIMNINM AN O AINOIWO|ININO0| M| 0
SIS S| S|S0 ||| wo| ST S| S S| <
. N N[ H |00 N DO MO NLW W~ o(nl Operario
7 Etiquetado SIe|IQNId N O n M o000 O 4N O M | 758 5 100 7.58 0.13 8.56
O|~|o|[N|~|~|~|O|~|/M~|r~||o|r~|N~|o|M~|oo|o
AT IO N O[HA|INI I AN OO N| MO M|~ d M| Overario
8 Empacado |3 &S| S G2 322122221213 21L9 525 1360 | P 100 | 13.60 0.14 | 1550
A A A A A A | A | A | A | A | A | A | A | A | A| A | A| | |
Tiempo de ciclo SO T IR I IR I I I -l - - - -1 -] -|-| -] 68941 - - 688.94 - 764.18

Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020.
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Elaboracion de bolos de yogurt
Tabla 19. Estudio de tiempos propuesto del proceso de elaboracion de bolos de yogurt.

- \ 5200
{@/l ESTUDIO DE TIEMPOS Uridades
N /1 . . . Precision +-
MUESTRA DE TIEMPOS OBSERVADOS (Unidad de medicion: minutos) 50 ms/dia
i < Resolucion
122 Gl IR Ee PROCESO DE ELABORACION DE BOLOS DE YOGURT
2020 | Regreso a cero 10ms
Calificacion
Tiempo del Tiem .
d . po Tle’mpo
No. | ACTIVIDADES | 1| 2| 3|4 |5|6|7|8|o9|10[11]12{13|14|15|16|17| 18|19 20 [mecieF|Operariol g | Normal | ShEmen| Esancar
To operario | TN Ts
c
Preparacionde | S| | 8| | B3| JF| Operario
1 . . sl SISl <slaslastbasl o o o o o o o o v o +| +]3951 75 29.63 | 0.12 |33.19
materiaprima || L Q| F | S| LS8 1
. ., O 0| O~ O] OO N <t| | d AN | O| ~| O 1B Operario
2 Filtracion OIMO|V ||| M|Ad|IN|N|O|l|N||Q||W] | | ]| 6.30 2 100 6.30 | 0.14 | 7.18
Qoo uviu ool LvjlO|lO|lO| | O
: ;2 NI RS § fvrv 8 (LS Q||| D g IR 8 o g Operario
3 | Pasteurizacion | | | o | 6| w| <| |l c|<|w|<|c|o|B|lw|w|wv|c|<|w] 1561 100 | 1561 | 0.12 |17.49
Al | — — — — — — — — — — — — — — — — —
4 Enfriado ||| [E[Q[R|I|S|J|B|R2|2|8|8| B ||| 3| 2| .| 523 Preraio 100 | 523 | 012 | 5.86
|| wv o | w0 Lo o | w0 <t | Lo <t <t Lo o | w0 Lo Lo 3
0|l O©| O | I~ 0| N (92) <t N~ (9V] o N~ N~ o O | W1
.z M| QoA N oM O O©Mmfd]© Operario
5 Incubacion dld|~|wW|d|a|d|@ || d|oo| @O | | A|lw| | | | v |377.77 3 100 377.77) 0.10 41554
VD OO | O | N[H®D| 0| IO | O©| 0| O O I~ ~( O | 1B
N MO M I T O O O MO O O MO MO JFTT O MmO o;m om
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3 S 5200
l\ “ ESTUDIO DE TIEMPOS AR ES
MUESTRA DE TIEMPOS OBSERVADOS (Unidad de medicién: minutos) ngc:rs]!;/’gia
12/2/| Cronometraje con < Resolucion
2020| Regreso a cero PROCESO DE ELABORACION DE BOLOS DE YOGURT 10ms
Calificacion
Tiempo del [ fiem -
. po Tiempo
No. | ACTIVIDADES | 1| 2| 3| 4|5 |6|7|8|9|10/11]12|13|14|15|16] 17181920 et ¥ lOperario deseonef® | Normal | SUPIEMeN| Esténcar
To operario ™ Ts
C
Slal5aJFaB I~ oS v wul Ll o o i
i ClwlClo|VNg|QU ~lol®m| YN g~ [T ||| N, Operario
6 Enfriado Slals|alc|s|c|a|a|lals|Seldle|S|c|lals 9.71 [, 100 | 9.71 | 0.15 |11.17
: BB R ISR 1| R|IF IS S|SB IR| Operario
7 Batido Nl ||| <o 5| <~ <] ] ] 1368, 100 | 1368 | 0.13 | 15.45
| | - — — — — — — — — — — — — —
Llenado oerar
8 cortado y ol e e e e -] -] 260 PR - | 19096 - 260
sellado
KBS LL &S| 6B SIBIIIRISIKX Operario
9 Empacado el A e el R e Rl s s e = A B B 86.08 6 100 86.08 | 0.10 | 94.69
N~ OO OO | 0| OO~ OO | MO ||| O | O |
Tiempo de ciclo ST T T | 774.38) - - 804.01 - 1860.57

Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020
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Elaboracion de bolos de agua

Tabla 20. Estudio de tiempos propuesto del proceso de elaboracion de bolos de agua.

’// "—‘\\‘
l
=By

ESTUDIO DE TIEMPOS

3430 unidades

MUESTRA DE TIEMPOS OBSERVADOS (Unidad de medicién: minutos) Prec:z's?gi;" =
12/2/ Cronometraje 5
2020 con Regreso a PROCESO DE ELABORACION DE BOLOS DE AGUA Resolucion 10ms
Ccero
i Calificacion
O-LI:;T/ESO del Tiempo Tiempo
No. |ACTIVIDADES| 1|1 2| 3| 4| 5|6 7|8 9|10|11)12|13|14|15|16|17]|18(19]|20 di Operario| desempefio [Normal| Suplementos| Estandar
(medio) del operario] TN Ts
To C
Preparacion ~lelglgslelglzlalsl=glgl gl s Operario
1| demateria || 22|33 SISISI3 2SS ] ] ] ] 20.99 . 75 15.75| 0.14 17.95
Pasteurizacion| o | s o || @[] s |a|e|afa]|e|w|~]|ofo]|x|x| - Onerario 935.9
2 deggggaa % g "ﬁ § % § % % g g % (‘{,\rl" % § § § g § E 235.92 p2 100 2' 0.14 268.95
H (o)) | O | © N~ M| O] N O :
3 E“%fg"a i BSH el Il T - ] (] o) S N (R O ) ) Qs e (e e 60.19 [P 100 |60.19| 08 65.01
({e) DI WO|WO|O©]|O©| O©| O©| ©
Adicién de Operario
4 | ingredientes | < | F | S| |3 39 3 0 212212 465 [P 100 |465| 013 5.25
Llenado Operario
5 cortado y SO IR I B [ B B I I T I R I I R T [ (LA 171.50 p3 - 171.5C - 171.50
sellado
SIS N|B| I BI85 223|896 Operario
6 Empacado % 8 g 8 0,3 E % % 8 oFo| g £ g)' % % B oFo' g 0 84.92 4 100 84.92 0.13 95.95
Tiempo de ciclo =l -0t - - -] - | 578.17 - - 572.92 - 624.61

Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020.
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En la ficha de estudio de tiempos propuesto del proceso de elaboracion de gelatinas se
mantuvieron el tiempo estdndar de las actividades preparacién de materia prima,
pasteurizado, mezclado colocacion de cuchara y tapa exterior, enfriado, etiquetado y
empacado, mientras que la operacion de envasado y sellado con lamina de aluminio, que se
lo realizaba de forma manual y con una maquina semiautomatica respectivamente, estas dos
operaciones fueron reemplazadas por una sola maquina que realiza las dos operaciones
automaticamente con un tiempo estandar de 110.20 minutos por un lote de 1800 unidades.

El tiempo estandar de elaboracion de gelatinas es de 764.18 minutos.

Seguido de la ficha de estudio de tiempos propuesto del proceso de elaboracion de bolos de
yogurt, donde se conservo los tiempos estandar de las actividades preparacién de materia
prima, filtracion , pasteurizacion, enfriado, incubacién, enfriado, batido y empacado,
mientras que la actividad llenado, cortado y sellado fueron reemplazadas por una maquina
automatica que realiza las dos actividades con un tiempo estandar de 260 minutos por lote
de 5200 unidades, ya que anteriormente el llenado se realizaba de forma manual y el sellado

y cortado en una maquina semiautomatica.

También se puede observar el estudio de tiempos propuesto del proceso de elaboracion de
bolos de agua donde se conserva los tiempos de las actividades preparacion de materia prima,
pasteurizacion del agua, enfriado, adicion de ingredientes y empacado, mientras que las
actividades de llenado y cortado fueron reemplazas por una maquina automatica que realiza
las dos actividades con un tiempo de 171.50 minutos por lote de 3430 unidades de forma
secuencial. El tiempo estandar total del proceso de elaboracion de bolos de agua es de 624

minutos por lote.

6.3.9 Control de produccion

El control de la produccidn tiene como objetivo ajustar y orientar las actividades del proceso
de fabricacion de las gelatinas, bolos de yogurt y bolos de agua, mediante instrucciones.
Ademas, contribuye gestién de la produccion para la adecuada toma de decisiones en la linea
productiva y las necesidades del entorno. El proposito del presente estudio es el control de

defectos para una adecuada gestion del proceso.
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Tabla 21. Indicadores para la elaboracion de gelatinas de 150gr.

INDICADORES PARA LA ELABORACION DE GELATINAS

FRECUENCIA

UNIDAD - CcODIGO
ACTIVIADES| INDICADOR DE MEDICION FORMULA VALOR META RESPONSABLE DE INDICADOR
MEDICION
Tiempo
’ | Tiempo de ddot | SGC-CP-
General estandar por min/lote 805.43min/lote SP Semanal
| lote VGTE-01
ote
unidades i unidades SGC-CP-
General  |Productividad* - Vasos d,e gelatina : 22682 ————— SP Semanal
h - trabajador Horas de trabajo x N° trabajador h - trabajador VGP-02
Productividad
General de materia unidades Vasos de gelating > e SpP Semanal SGC-CP-
) litros de gelatina liquida Cantidad de gelatina liquida N litro de gelatina liquida VGPMP-03
prima
G | Eficacia de la o Lotes de gelatina producidos 100 > 999, sp A | SGC-CP-
enera produccic')n 0 Lotes de gelatina programados - ’ hua VGEP-04
indice de Vasosdegetatinanodefectiosos— SGC-CP-
General ) 0% Vasos de gelatina inspeccionados > 86% SP Semanal
calidad ** « 100 VGIC-05
Unidades SGC.CP
General | defectuosas en % , x100 <14% SP Semanal
| t unidadesdelamuestra VGUD-06
a muestra
e d Eficiencia de sGC.cp
nvasado'y P Gelatinasenvasadasyselladas x 100 ~rT
0, ()
sellado la maq;ma % Capacidad tedrica de la maquina 2 95% SP Mensual VGEM-07
envasaaora
Etiquetadoy | Tiempo Min Tiempo de etiquetado y sellado 28.59min <p Sermanal SGC-CP-
empacado estandar 1lote ' VGTEE-08
Elaborado port Ing. Pérez Avigail, 2020
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Tabla 22. Indicadores en la elaboracion de bolos de yogurt.

INDICADORES PARA LA ELABORACION DE BOLOS DE YOGURT.

FRECUENCIA .
UNIDAD p CODIGO
ACTIVIADES| INDICADOR DE MEDICION FORMULA VALOR META RESPONSABLE DE ) INDICADOR
MEDICION
Tiempo
_ , . ) -CP-
General estandar por min/lote Tiempo de ddol 860.57min SP Semanal SGC-C
lote lote BYTE-01
L unidades unidades SP -CP-
General  |Productividad _ Bolosde yogurt 26363 —— Semanal S6e-C
h - trabajador - - h - trabajador BYP-02
Horas de trabajo x N° trabajador
Productividad SP
General de materia unidades Bolos de yogurt unidades Semanal SGC-CP-
prima litros de leche Cantidad de leche " litro de leche BYPMP-03
Eficacia de la Lotes de bolos de yogurt producidols SP SGC-CP-
General . % L ! >99% Anual
producmon 0 otes de bolos de yogulrotﬂprogramados (] BYEP-04
indice de Vasos debolos de yogurt no defectuosos SP SGC-CP-
General . % ' ' > 889 Semanal
calidad 0 Vasosdebolosdeyozulré(;nspecaonados > 88% BYIC-05
General d:‘[;::(:ﬁgz; % unidades defectuosas < 12% > Semanal SGC-CP-
X
en la muestra unidades de la muestra = BYUD-06
Llenado Eficiencia de Bolos de yogurt cortados y sellados SP SGC-CP-
envasadoy | la maquina % Capacidad de la maquina >95% Mensual BYEM-07
sellado envasadora x 100
. Tiempo . Tiempo de batido . SP SGC-CP-
Batido ) Min 15.45min Semanal
estandar 1lote BYTEB-08

Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020.
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Tabla 23. Indicadores para la elaboracion de bolos de agua.

INDICADORES PARA LA ELABORACION DE BOLOS DE AGUA.

FRECUENCIA

UNIDAD . CODIGO
ACTIVIDADES| INDICADOR DE MEDICION FORMULA VALOR META RESPONSABLE DE ) INDICADOR
MEDICION
Tiempo : ,
General estandar por min/lote Tiempo de ddol 624.61min SP Semanal SGC-CP-
lote BATE-01
lote
unidades unidades -CP-
General Productividad* —_— Bolosde agua >7444 ——— SP Semanal SGC-CP
h - trabajador , . , h - trabajador BAP-02
Horas de trabajo x N° trabajador
General Pr:dUCt::VIfjad unidades Bolos de agua 5 unldades sp Semanal SGC-CP-
epr:‘ii]zr'a litros de agua Cantidad de agua litro de agua BAPMP-03
- - —Lo-tes—d-e—bal—as—d—e—ag—ua—pwl—d-as—‘ - -
General Eficacia de la % Lotes de bolos de agua programados >99% SP Anual SGC-CP
produccion « 100 BAEP-04
indice de _Bolos de aguano defectuosos SGC-CP-
0 x 100 0
General calidad ** % Bolos de agua inspeccionados 292% SP Semanal BAIC-05
Unidades .
General | defectuosas en % x 100 <8% SpP Semanal SGC-CP-
unidades de la muestra BAUD-06
la muestra
Llenado Eficiencia de
, x 100 SGC-CP-
cortado y la méquina % Bolos de agua cortados %/sel'lados > 95% Sp Mensual
Capacidad de la maquina BAEM-07
Flah%?t].lﬁﬂ'ppnr' In%nﬁ%qo,&%/i ail, 2020
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Las medidas que se tomaron para minimizar los defectos constituyen en la adopcion de
indicadores. Con lo cual se lleva a cabo el registro del control de calidad en los productos
con base en la aplicacion de los indicadores establecidos, se utilizaran las fichas que se
muestran en el Anexo | del presente documento. En dichas fichas se registraran los valores
medidos de cada uno de los indicadores, los cuales se contrastaran con los valores meta, para

conocer si existe desviaciones y poder adoptar acciones manera oportuna.

Defectos Acciones para minimizar los defectos

Cantidad Incorporacion de las maquinas envasadora y selladora de gelatinas, bolos de

incompleta  yogurty de bolos de agua, ya que son automaticas y la dosificacion es regulable.

Mediante las maquinas envasadora y selladora de gelatinas, bolos de yogurt y de

bolos de agua ya que, sella con lamina de aluminio las gelatinas y mediante una
Mal sellado i

costura en T sella los bolos de yogurt y bolo de agua cada maquina

respectivamente.

Capacitar al personal
Supervision de personal del &rea de empacado para evitar distracciones.
Producto mal  Empaque de gelatinas en fundas sujetadas con dos retazos de cartdn en la parte
empacado superior e inferior.
Empaque de 49 unidades sabores surtidos de bolos de yogurt y bolos de agua en

funda sellada.

Sellado de ventanas y techos con espuma sellante, para que no entre ninguna
particula de polvo u otro agente de contaminacion.
Restriccion de personal no autorizado al area de produccion.

Impurezas Vestimenta adecuada para la elaboracion de alimentos (gorras, guates,
mascarillas, botas y mandil).
Limpieza diaria en todas las areas y desinfeccién cada quince dias.

Verificacion que la filtracion que se realiza en el agua.

i Verificacion que la maquina codificadora cuenta con la suficiente tienta.
Mal etiquetado L ) )
Adquisicion de vasos con la etiqueta impresa.

Figura 47: Defectos con el 80% de incidencia.
Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020.

El registro de las inspecciones a ser realizadas sobre la muestra de los productos se efectuara
en las fichas del Anexo H, las cuales contienen informacion de los lotes, codigos, tamafio de

la muestra, tipos de defectos encontrados y unidades defectuosas.
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6.4 Comparacidn de la situacion actual vs situacidn propuesta

Las maquinas incorporadas permiten unificacion de dos procesos como son envasado y
sellado en el proceso de elaboracién de gelatinas y el proceso de envasado y sellado en el
proceso de elaboracion de bolos de yogurt y elaboracion de bolos de agua. Obteniendo una
mejor en la produccion de gelatinas de 37.5%, en la elaboracion de bolos de yogurt una
mejora de 46,5% y en la elaboracion de bolos de agua una mejora de 39,5%. Incrementado
la produccién y las utilidades de la empresa, tomando en cuenta que las maquinas no
trabajaran al 100% de la capacidad puesto que no dispone de los recursos necesarios la

empresa.

Aspecto Situacién actual  Situacion propuesta Mejora
Se  unifican  los
Envasadora y
Selladora de vasos procesos de envasado
Selladora
y sellado.
Se  unifican  los
Cortad lad Envasadora y g g
Al ortado y selladora rocesos de envasado
Magquinas Y selladora P
cortado y sellado.
Codificadora i )
Marmitas ) )
Capacidad de envasado y sellado ] .
) 713 unidades/hora 980 unidades/hora 37,5%
(gelatinas)
Capacidad de envasado cortado y ] .
821 unidades/hora 1200 unidades/hora 46,2%
sellado (bolos de yogurt)
Capacidad de envasado cortadoy 860 .
] 1200 unidades/hora 39,5%
sellado (bolos de agua) unidades/hora

*Las maquinas no trabajaran al 100%de capacidad, puesto que la empresa no dispone de los recursos
necesarios para el efecto.

Figura 48: Comparacién de la situacién actual vs situacién propuesta.
Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020.

6.5 Presupuesto de la implementacion de la propuesta

El costo total de las maquinas es de 25938$ este valor comprende estandarizacion de los

procesos, indicaciones por el cambio en los procesos, la adquisicion de 2 maquinas
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envasadora y selladora para el proceso de elaboracién de bolos de yogurt y elaboracion de

bolos de agua y una maquina envasadora selladora para el proceso de elaboraciéon de

gelatinas, capacitacion y verificacion de los resultados. El valor econdmico necesario para

cubrir el rubro total sera cubierto por la gerencia de la empresa.

Tabla 24: Presupuesto de la implementacion de la propuesta.

o o Costo unitario ) Costo total
# Descripcion de la actividad Cantidad
%) ($)
RUBRO:
1  Disefio de la propuesta Estandarizacion de los procesos 10 20 h. 200
Induccion interna sobre los cambios en los procesos y
2 o 10 5h. 50
sus implicaciones.
3 Adquisicion de 2 maquinas Envasadoras Automaticas* 7840 2 15680
4 Adquisicién de méquina Llenadora y Selladora* 7500 1 7500
5  Capacitacion sobre uso de las maquinas. 10 10 100
6  Verificacion del resultado obtenido. 10 5h. 50
Subtotal - - 23580
Otros gastos e imprevistos 10% - - 2358
TOTAL $ 25938

* Costos del transporte e instalacion estan contemplados en los costos de las maquinas
Elaborado por: Ing. Pérez Avigail, 2020
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8. ANEXOS

Anexo A. Lista de verificacion.

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FACULTAD DE CIENCIAS ADMINISTRTIVAS
MAESTRIA EN ADMINISTRACION DE EMPRESAS

LISTA DE VERIFICACION DE LA
ESTANDARIZACION DEL PROCESO PRODUCTIVO

A\ y

Objetivo

de alimentos.

El presente instrumento tiene por objeto medir la estandarizacion de los procesos para la elaboracion
bolo de yogurt, gelatinas y bolo de agua en la empresa procesadora de alimentos PROMILAC. El
instrumento ha sido desarrollado a partir de items aplicados y validados en investigaciones previas
relacionadas a la Gestion de la Calidad en la Estandarizacion de Procesos en Empresas procesadoras

No.

MATERIA PRIMA E INSUMOS

Si

NO

¢Se consideran varias alternativas de proveedores de materia prima?

N

¢ Se efectla un control del cumplimiento de las especificaciones de la materia
prima previo su ingreso a la bodega de almacenamiento?

¢Existe disponible informacion técnica y estandares de calidad acerca de la
materia prima?

¢La materia prima esta disponible de forma permanente?

¢La materia prima clasificada y almacenada en lugares adecuados para
garantizar su conservacion en 6ptimas condiciones?

¢Se verifica el peso de las materias primas e insumos que ingresan a bodega?

¢ Los operarios reciben de manera oportuna la materia prima que requieren?

¢Durante el transporte de la materia prima se toman acciones para prevenir su
deterioro?

©O©| 0 [ N|oo| O |l W

¢Se procura disminuir al méximo los desperdicios de la materia prima?

MAQUINAS, UTENSILIOS Y ACCESORIOS

SI

NO

(BN

¢Las maquinas que existen se adaptan a la necesidad de la elaboracion de los
productos alimenticios?

¢Se tiene disponibilidad de utilizacion de las maquinas en el transcurso de toda
la jornada de trabajo?

¢Las maquinas son actuales desde el punto de vista tecnoldgico?

¢Se lleva a cabo un mantenimiento programado para las maquinas de la
empresa?

¢Las herramientas y utensilios se ajustan a las necesidades de las tareas?

oo MW DN

¢Las herramientas y utensilios estan disponibles permanentemente para su uso?

MANO DE OBRA

Si

NO

¢El nivel de adiestramiento y capacitacion de los operarios se corresponde con
las actividades que realizan?

¢Se lleva a cabo una evaluacion del desempefio laboral periddicamente?

¢Los operarios utilizan de forma permanente indumentaria de trabajo?

¢La empresa desarrolla programas de capacitacion de forma periodica dirigida a
los operarios?

¢ Se observan buenas normas de higiene personal en los operarios?

¢La comunicacidn entre la alta direccién y los empleados es satisfactoria?

¢ Los trabajadores demuestran tener un rendimiento equitativo?

¢El desarrollo de las actividades demuestra que existe coordinacion y
organizacion?

©| 0o | No| o b | WIN| PP

¢ Los trabajadores son puntuales y desempefian sus labores con responsabilidad?




UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FACULTAD DE CIENCIAS ADMINISTRTIVAS
MAESTRIA EN ADMINISTRACION DE EMPRESAS

LISTA DE VERIFICACION DE LA
ESTANDARIZACION DEL PROCESO PRODUCTIVO

MEDIO AMBIENTE DE TRABAJO Si NO
1 ¢La actual distribucion en planta permite que la cadena de produccion sea
eficiente?
5 ¢ Los trabajadores pueden movilizarse sin dificultad entre los diferentes puestos
de trabajo?
3 | ¢Existe sefializacion entre las distintas reas de trabajo?
4 | .El mobiliario existente esta recubierto con material sanitario?
5 |¢Se observa limpieza en las areas de trabajo?
6 |¢Lailuminacion de la planta es 6ptima?
7 | ¢Los puestos de trabajo demuestran estar disefiados con criterios ergonémicos?
8 ¢;Las condiciones de trabajo favorecen que existan distracciones para los
trabajadores?
9 ¢El piso de las areas de trabajo favorece la adecuada movilizacion de las
personas y el traslado de los materiales?
METODOS Sl NO
1 | ¢Se evidencia que hay una coordinacién en la planificacion de las actividades?
5 ¢Se realiza un control de los procesos con base en criterios de calidad basado en
normas?
3 ¢Se esterilizan los elementos de trabajo vy las instalaciones para evitar
contaminacion de los productos?
4 ¢La rotacion del personal entre los diferentes puestos de trabajo es eficaz y
eficiente?
5 | ¢Los productos terminados estan debidamente identificados y clasificados?
6 | ¢Eldespacho de los pedidos siempre estd acorde a lo demandado por los clientes?
v ¢Estan establecidos los tipos de defectos que pueden tener los productos
terminados?
MEDIDA Si NO
1 |¢Los productos cuentan con un registro sanitario otorgado por el ARCSA?
5 ¢Se controla el cumplimiento de los parametros de la composicidn quimica de
los productos de acuerdo a la semaforizacion de la aprobacién del ARCSA?
3 ¢Los productos disponen de una etiqueta informativa de su fecha de elaboracién,
de caducidad y cédigo de barras?
4 ¢Se identifican las unidades defectuosas mediante un muestreo de los lotes de
produccion?
5 | ¢Los lotes de productos son obtenidos en el tiempo previsto?
6 | ¢Existen estdndares de tiempo de los ciclos de trabajo?
7 ¢La cantidad de unidades de los lotes es verificada permanentemente para

asegurar que esté conforme el requerimiento?

¢La clasificacion de los lotes de produccidn permite su pronto despacio para la
distribucion del producto?

¢Se evidencia la existencia de registros de los lotes de produccion?

TOTAL




Anexo B. Estudio piloto de tiempos para muestreo.

Proceso de elaboracion de gelatinas

N ESTUDIO DE TIEMPOS PILOTO
—
4 MUESTRA DE TIEMPOS OBSERVADOS (Unidad de medicion: Minutos) iy

Colocacion de la cuchara
y tapa exterior

Etiquetado 735 | 854 | 765 | 876 | 724 | 845 | 7.23 | 854 | 6.76 | 7.12 | 7.76 0.73 5% |2.2622| 19
Empacado 12.43 | 1456 | 11.65 | 12.87 | 12.87 | 12.76 | 14.65|15.54 | 14.28| 15.21| 13.68| 1.32 5% |2.2622] 20

10.63 | 12.45 | 11.61 | 13.87 | 13.65 | 11.24 | 12.24|10.49|11.44| 12.18| 11.98| 1.14 5% |2.2622| 19

ms/dia
12/2/2020| *onOMeNraje con Regreso PROCESO DE ELABORACION DE GELATINAS Fel,
Observacién Media | Desviacion| Fraccion t-
. 4 |
No. ACTIVIDADES Xi || estandar faceptablel o ygent]
1 2 3 4 5 6 | 7|18 | 9] 10] * S k t
1 grrﬁflzrac'on demateria | 50, | 500 | 207 | 204 | 201 | 1.83 | 170 | 170 | 181 | 101 | 103 | 017 | 5% |22622| 16
2 |Pasteurizado 55.08 | 60.05 | 59.45 | 51.09 | 61.26 | 50.10 | 61.34|59.35 | 50.45| 49.10 | 55.73| 500 | 5% |2.2622| 18
3 |Mezclado 1354 | 13.54 | 15.26 | 12.86 | 15.39 | 15.28 | 13.45| 12.28|12.35| 15.14| 13.91| 1.25 | 5% |2.2622| 17
4 Envasado 10198 | 11520 | 135.64 | 131.67 | 11091 | 111.74 |110.30{112.63|110.13| 112.81| 115.30 10.31 5% 2.2622 17
5 iﬁ:::?rﬂgo” lamina de 15.95 | 17.07 | 15.47 | 14.12 | 14.83 | 13.66 | 13.43| 12.52|14.00| 14.21 | 1454| 133 | 5% |2.2622| 18
6  |Enfriado 527.1 | 426.1 | 447.6 | 4615 | 541.4 | 429.7 | 407 |434.8|443.1|480.21159.83| 44.08 | 5% |2.2622| 19
,
8
9




Proceso de elaboracion de bolos de yogurt

| prorias J

ESTUDIO DE TIEMPOS PILOTO

MUESTRA DE TIEMPOS OBSERVADOS (Unidad de medicion: Minutos) PE:EC:)T
13/2/2020 chfgome”ale con Regreso a PROCESO DE ELABORACION DE BOLOS DE YOGURT Resolucion
Observacion Desviacion| Fraccion| .
No. ACTIVIDADES Xi Media| estandar |aceptablel gy qongl 1y
1| 2| 3| 4|5 | 6| 7| 8|9 |1w]|* s k t
1 Preparacion de materia prima| 37.39 | 43.84 | 42.66 | 43.44 | 41.72 | 37.98 | 44.07 | 39.19 | 41.14 | 42.69( 41.41| 2.43 5% | 2.2622 8
2 |Filtracion 6.17 | 7.32 | 650 | 577 | 5.75 | 5.87 | 7.30 | 6.23 | 6.84 | 6.65 | 6.44 | 059 5% | 22622 17
3 |Pasteurizacion 16.23 | 14.61| 16.05| 19.29 | 16.10| 16.37 | 14.08| 14.82 | 15.19 | 14.16| 15.69| 153 5% |2.2622| 20
4 |Enfriado 591 | 513 | 4.40 | 540 | 450 | 5.68 | 5.18 | 522 | 575 | 519 | 524 | 0.49 5% |2.2622| 19
5  [Incubacién 336.3 | 331.1| 408.8| 396 |349.8]399.7|408.2|408.4 |388.77| 331.4(375.84| 34.24 | 5% |22622| 17
6 |Enfriado 8.96 | 955 |10.34| 9.7 | 9.38 | 8.22 [10.28] 955 | 8.44 [11.28] 957 [ 0.92 5% |2.2622| 19
7 |Batido 12.09| 13.68| 14.39| 15.34 | 15.38| 14.51 | 13.71] 13.97 | 11.99 | 12.81[ 13.79| 1.20 5% |2.2622| 16
8 |Llenado 142.62(127.83)127.91/166.30|142.06|133.09| 160.13(140.04| 156.13|159.15145.53|  14.03 | 5% |[2.2622| 20
9 |Cortadoy sellado 151.86|149.28]135.14|150.46|138.83171.52|172.94|145.32] 150.65|132.21| 149.82| 1365 | 5% |[2.2622| 17
10 |Empacado 83.35 | 79.02| 98.83 | 77.86 | 97.98] 80.72| 79.70| 90.06 | 87.33 | 85.33 86.02| 7.57 5% |2.2622| 16




Proceso de elaboracion de bolos de agua

B

ESTUDIO DE TIEMPOS PILOTO

Precision
MUESTRA DE TIEMPOS OBSERVADOS (Unidad de medicién: Minutos) + 50
ms/ala
12/2/202| Cronometraje con - Resoluci6
Sl PROCESO DE ELABORACION DE BOLOS DE AGUA esoluc
No. ACTIVIDADES Xi = estandar P A n
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 S k t
Preparacion de 0
1 | materia prima 2124 | 16.99 | 17.67 | 19.40 | 20.99 | 21.14 | 19.31 | 21.46 | 21.95 | 19.14 | 10.93| 1.6 50 |2.2622| 15
2 zgz;eggfgc'on del | 515.09| 205.68| 227.38 | 245.13| 256.30| 210.18| 247.47| 252.58| 220.31 | 272.31|235.33| 2242 | 5% |2.2622| 19
3 |Enfriadoa20°C | 64.20 | 57.87 | 59.28 | 58.38 | 61.80 | 53.64 | 64.08 | 54.14 | 60.02 | 61.02 | 59.44| 3.62 5% |2.2622| 8
4 |Adicion de 427 | 441 | 450 | 493 | 487 | 463 | 455 | 421 | 429 | 560 | 463 | 042 506 |2.2622| 17
ingredientes
5 |Llenado 92.67 | 95.67 | 108.55 | 83.54 | 107.74| 86.01 | 99.61 | 98.77 | 84.46 | 101.12| 95.81| 9.08 50 |2.2622] 19
6 |Cortadoy sellado | 88.37 | 104.05 | 105.55 | 108.95 | 100.10 | 89.37 | 95.35 | 91.06 | 95.93 | 93.72 | 97.25| 7.13 5% |2.2622] 11
7 |Empacado 84.03 | 76.64 | 76.33 | 89.19 | 98.12 | 85.8 | 90.08 | 80.05 | 90.12 | 98.84 | 86.92| 7.94 50 |2.2622| 18




Anexo C. Actividades de cortado y sellado de la empresa PROMILAC.

Imagen 1. Cortado y sellado de los bolos de agua.
Fuente: PROMILAC.

Desarrollo de una inspeccion de calidad a un lote de bolos elaborados en PROMILAC.

Imagen 2. Inspeccion de calidad en los bolos de agua.
Fuente: PROMILAC.



Anexo D. Tabla de Probabilidad de la Distribucion t-Student

obF-——————

Table A.4 Critical Values of the #-Distribution =
x

v 0.40 0.30 0.20 0.15 0.10 0.05 0.025
1 0.325 0.727 1.376 1.063 3.078 6.314 12.706
2 0.280 0.617 1.061 1.386 1.886 92.020 1.303
3 0.277 0.584 0.078 1.250 1.638 9.353 3.182
4 0.271 0.560 0.941 1.100 1.533 9.132 2.776
5 0.267 0.550 0.020 1.156 1.476 92.015 2.571
6 0.265 0.553 0.906 1.134 1.440 1.943 2.447
7 0.263 0.549 0.896 1.119 1.415 1.805 2.365
8 0.262 0.546 0.880 1.108 1.307 1.860 2.306
9 0.261 0.543 0.883 1.100 1.383 1.833 2,962
10 0.260 0.542 0.879 1.003 1.372 1.812 2,298
11 0.260 0.540 0.876 1.088 1.363 1.796 2.201
12 0.250 0.530 0.873 1.083 1.356 1.782 2.170
13 0.250 0.538 0.870 1.070 1.350 1771 2.160
14 0.258 0.537 0.868 1.076 1.345 1.761 2.145
15 0.258 0.536 0.866 1.074 1.341 1.753 2.131
16 0.258 0.535 0.865 1.071 1.337 1.746 2.120
17 0.257 0.534 0.863 1.060 1.333 1.740 2.110
18 0.257 0.534 0.862 1.067 1.330 1.734 2.101
19 0.257 0.533 0.861 1.066 1.328 1.720 2.003
20 0.257 0.533 0.860 1.064 1.325 1.725 2,086
21 0.257 0.532 0.850 1.063 1.323 1.721 2,080
22 0.256 0.532 0.858 1.061 1.321 1717 2.074
23 0.256 0.532 0.858 1.060 1.319 1.714 2.060
24 0.256 0.531 0.857 1.050 1.318 1711 2.064
25 0.256 0.531 0.856 1.058 1.316 1.708 2,060
26 0.256 0.531 0.856 1.058 1.315 1.706 2,056
27 0.256 0.531 0.855 1.057 1.314 1.703 2.052
28 0.256 0.530 0.855 1.056 1.313 1.701 2 (48
29 0.256 0.530 0.854 1.055 1.311 1.699
30 0.256 0.530 0.854 1.055 1.310 1.607 2.042
40 0.255 0.520 0.851 1.050 1.303 1.684 2.021
60 0.254 0.527 0.848 1.045 1.206 1.671 2.000
120 0.254 0.526 0.845 1.041 1.280 1.658 1.080
o 0.253 0.524 0.842 1.036 1.282 1.645 1.060

Fuente: Walpole, R. et al. (2012, p. 737).



Anexo E. Estandarizacién de los productos.

Gelatinas

Informacion Nutricional (Gelatina) Semaforo

Tamafo por porcion
150qgr

Porciones por

envase 1

Cantidad por

porcion d

MEDIO en AZUCAR

Energia (calorias) 586.6 kJ (140kcal)
Energia de grasa 125.7 kJ (30kcal) &

(Calorias de grasa)

No contiene GRASA

Valor diario %

Grasa total 3g )
Grasa saturada 29 5%
Colesterol 9mg 10%
Sodio 70mg 3%
Carbohidratos 3%

Totales 229

Fibra dietética Og 7%
Azucares 229 0%

Proteina 5¢ 0%




Bolo de yogurt

Informacién Nutricional (Bolo de yogurt)

Semaforo

Tamafio por porcién 100gr | @ 1

Porciones por envase 1 bor“f"‘"" » '
Cantidad por porcion g@\f‘ , "
wrmm@w B
Energia (calorias) 210 KJ (50Cal) MEDIO en AZUCAR
Energia de grasa (Calorias 84 KL (20Cal)
de grasa)
Valor diario % MEDIO en GRASA
Grasa total 2.5g 4%
Grasa saturada 1¢g 5%
Colesterol 5g 2%
Sodio 50mg 2% -
Carbohidratos Totales 99 3%
Fibra dietética Og 0%
Azucares 59 0%
Proteina 4q 8%
Bolo de agua
Informacién Nutricional (Bolo de agua) Seméforo
Tamafio por
porcion 60ml

Porciones por
envase 1

Cantidad por LA T EACRATE W AR
porcion
Energia (calorias) 42 kJ (10kcal)
Energia de grasa 0 kJ (Okcal)
(Calorias de
grasa)
Valor diario %
Grasa total Og 0%
Grasa saturada Og 0%
Colesterol Omg 0%
Sodio 10mg 0%
Carbohidratos 1%
Totales 2g
Fibra dietética Og 0%
Azucares 29 0%

Proteina Og 0%

MEDIO en AZUCAR

BAJO

\

No contiene GRASA




Anexo F. Especificaciones Técnicas de la Maquina Envasadora y selladora automatica

para bolos de agua y bolos de yogurt.

ELECTRONEUMATICA Y AUTOMATIZACION

DISPONEMOS DE UNA AMPLIA GAMA DE COMPONENTES PARA PROYECTOS
RELACIONADO CON NEUMATICA Y AUTOMIZACION

E-MAIL: electro.neumatica.automatizacion@gmail.com
DIRECCION KM 6.5 VIA DAULE LA PROSPERINA TELF043909907
TALLER MAPASINGUE OESTE AV 6 CALLE 3 TELF 045032872

Ruc: 0923839237001 ROMMEL GARCIA CONTRERAS

FECHA: Guayaquil, 031@020
CLIENTE: ELIBELIA AVIGAIL PEREZ BAYAS

DIRECCION: |AMBATO MOCHA // BARRIO PINGUILI LAS LAJAS

TELEFONO 99527944
ATENCION: SRTA ELIBELIA AVIGAIL PEREZ BAYAS

COTIZACION: 20200303 (aller

[ DESCRIDCION
ENVASADORA AUTOMATICA DE BOLO 1/8,1/4 DE LITRO PLASTICA DE POLITILENO
Funcionamiento de la envasadora electroneumatica
Alimentacion 220v monofasico y aire comprimido 80 psi
Estructura en acero inoxidable 304
dosificacion regulable mediante bomba de volumetrica de piston controlado por cote y seflado taca
Presentacion de la funda-,1/8, 14 LITRO con selladoen T
Sistema de arrastre de funda por piston neumatico comandado con sensor de taca
Mordazas de bronce con resistencia de calor constante de cartucho
Mordazas de sellado accionado por piston neumatico
Seflado de 2 costuras EN T
Produccion de 20 A 25 unidades por minutos de 1/4 de LITRO
DESCRIPCION DE LA MAQUINA
Es una maquina disefiada para la confeccion de envases de 2 costuras tipo T
almohada , a partir de una pelicula plana dispuesta en forma de bobina.
Un dispositivo formador de envase determina el ancho de las bolsas, siendo
regulables los largos sin necesidad de modificaciones, lo que hace muy
sencillo el cambio de formato del envase.
para el formato de 1/4 litros se dispone de un formador FRONTAL el cual forma una
funda con costuraen T.
el cambio de lamina es facil y practico
Todos los movimientos de la maquina se efectiian con accionamientos neumaticos,
lo que reduce al minimo la cantidad de mecanismos que sufren desgaste y por
consiguiente su mantenimiento. La utilizacion de componentes standard
para su fabricacion, disponibles en el mercado nacional e internacional,
evita que el usuario deba recurrir al fabricante para la provision de repuestos.
Caracterizada por su sencillez de manejo y bajo costo,
Pueden incorporarse como opcionales: Codificador, cinta transportadora de
salida y cinta transportadora alimentadora para envasado de productos unitarios.
Garantia de 1 afo por desperfecto mas no por degaste de trabajo
Incluye transporte instalacion y puesta en marcha
Entrega de 60 dias laborables
Repuestos locales faciles de ubicar
De igual manera contamos con stock de repuesto y repuesta inmediata

SUTOTAL x
FORMA DE PAGO: 70% 30% [T2% VA T40,0
TIEMPO DE ENTREGA 60 dias laborables TOTAL y
VALIDES DE LA OFERTA: 8 DIAS 1




Anexo G. Especificaciones Técnicas de la Maquina Envasadora y selladora automatica
para gelatinas.

LSRV-900A Llenadora y Selladora Automatica Rotativa de Vasos y Copas con Sello de Aluminio ( Envases
de Yogurt, Jugos, Gelatina,...)

Product Code: LSRV-900A
Availability: In Stock

Ex Tax: ¢0
Qty 1 ADD TO CART
W Add to Wish List

= Compare this Product

¥ 0 reviews / Write a review

Q dlick image for Gallery Tags: Llenadora-Selladoras

3

Description

LSRV-900 Rotary type cup filling and sealing machine for all kinds of yogurt, milk, paste,
jam, fruit juice beverage products automatic cup dropping filling absorb foil sealing off-
loading cup. The machine use Japan Omron programmable logic controller Taiwan
pneumatic control components Intelligent Digital Display Temperature Control System
The machine all stainless-steel cover Sealing with high strength, good sealing, and low
failure rate. Easy clean, occupies small area. The machine is rational and its external
appearance if beautiful. All the parts of contacting the materials are made of food-grade
stainless steel meet the health standards.

Features

= Maguina Automatica Rotativa y compacta

= LLena con products pastosos y Viscosos como Yogurt Cantisl Bakel
u Sella Vasos con Sello de Aluminium pre-cortados Sonl

= Alta Productividad de 900 Vasos de Yogurt por Hora

= Todas la parte en contacto del producto son de Acero Inoxidable

Out products

Technical Specifications Yold g =
Production Capacity: 980 cups/hour Top cup |
Filling Range: S0ml~250ml(adjust)
Sealing Power: 1 Kw
Air Consumption: 0.6 m3/min
Voltage: 220V - 60Hz
Machine Weight: 300kg
Overall Dimension: 1330mmX1060mmx1730mm
Fuente: Link:

http://www.novamart.co.cr/opencart/index.php?route=product/product&product id=123




Anexo H. Registro de lotes de produccion de gelatina y control de calidad.

REGISTRO DE LOTES DE PRODUCCION

Y CONTROL DE CALIDAD

Cadigo:

Gelatina vaso mediano

Fecha:

Elaborado por:

Periodo de medicio

5

Aprobado por:

Inicio:

Fin:

Lote

Cadigo del
lote

Tamario de la
muestra

Tipos de
defectos

Unidades
defectuosas

1
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Registro de lotes de produccion de bolo de yogurt y control de calidad.

REGISTRO DE LOTES DE PRODUCCION

Cadigo:

Promllﬁ Y CONTROL DE CALIDAD
Bolo de yogurt Fecha:

Elaborado por: Periodo de medicion

Aprobado por: Inicio: Fin:

Cadigo del Tamafio de la Tipos de Unidades

Lote lote muestra defectos defectuosas
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Registro de lotes de produccion de bolo de agua y control de calidad.

=
Promllac

REGISTRO DE LOTES DE PRODUCCION
Y CONTROL DE CALIDAD

Cadigo:

Bolo de agua

Fecha:

Elaborado por:

Periodo de medicion

Aprobado por:

Inicio:

Fin:

Lote

Cadigo del
lote

Tamario de la
muestra

Tipos de
defectos

Unidades
defectuosas

1
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Anexo |. Ficha de control de indicadores en la elaboracion de gelatinas de vaso

mediano.
- CODIGO:
REGISTRO SEMANAL DE MEDICION DE GP-RSMI-GV-
— INDICADORES
r 3 :
i\ //1 ELABORACION DE GELATINA DE VASO FECHA:
MEDIANO
S . TAMANO DE LA
PERIODO DE MEDICION: | NUMEROS DE LOTES: MUESTRA:
UNIDAD DE p VALOR
ACTIVIDADES INDICADOR MEDICION FORMULA MEDIDO OBSERVACIONES
Tiempo . .
General estandar por min/lote (Tiempo de ciclo) / (1
lote)
lote
. (Vasos de gelatina) /
General Productividad (Lrlgkl)i?:gz)r/)(t (Horas de trabajo x
! N° trabajador)
Productividad urpdades/ (Vasos de gelatina) /
. (litros de . .
General de materia . (Cantidad de gelatina
fima gelatina liquida)
P liquida)
(Lotes de gelatina
General Eficacia de la % prodgmdos) / (Lotes de
produccion gelatina programados)
%100
(Vasos de gelatina no
General Indl.ce de % defectuosos) / (Vasos
calidad de gelatina
inspeccionados) x100
Unidades (Unidades
defectuosas) /
General defectuosas en % .
(Unidades de la
la muestra

muestra) <100

Eficiencia de la

(Vasos de gelatina
envasados y sellados) /

E I Aqui % .
nvasado y sellado maquina 0 (Capacidad de la
envasadora .
maquina) %100
Etiquetado y Tiempo Min (Tiempo de etiquetado
empacado estandar y sellado) / (1 lote)

ELABORADO POR:

APROBADO POR:




Ficha de control de indicadores en la elaboracion de bolos de yogurt.

REGISTRO SEMANAL DE MEDICION DE CODIGO:
 g—— INDICADORES GP-RSMI-GV-
| \

\@@/ ; FECHA:

ELABORACION DE BOLOS DE YOGURT

2 || nrt .| TAMANO DE LA
PERIODO DE  MEDICION: | NUMEROS DE LOTES: MUESTRA:
INDICADO | UNIDAD DE - VALOR
ACTIVIDADES R MEDICION FORMULA | \iepipo | OBSERVACIONES
Tiempo (Tiempo de ciclo
General estandar por min/lote /
lote (1 lote)
(Bolos de
. . yogurt) /
General Produgtlwda (éli?;ggq:c?g/r) (Horas de
' J trabajo x N°
trabajador)
Productivida . (Bolos de yogurt)
. unidades/ :
General dde materia (litros de leche) / (Cantidad de
prima leche)
(Lotes de bolos
de yogurt
Eficacia de producidos) /
General la % (Lotes de bolos
produccion de yogurt
programados)
%100
(Bolos de yogurt
i no defectuosos)
Indice de 0 /
General calidad % (Bolos de yogurt
inspeccionados)
%100
Unidades (Unidades
defectuosas 0 defectuosas) /
General enla % (Unidades de la
muestra muestra) <100
Bolos de yogurt
L cortados y
Cortado y sellado Ef'C'enC'? de min sellados /
la maquina .
capacidad de la
maquina
Tiemoo Tiempo de batido
Batido -mp min /
estandar

(1 lote)

ELABORADO POR:

APROBADO POR:




Ficha de control de indicadores en la elaboracion de bolos de agua.

=D

REGISTRO SEMANAL DE MEDICION DE

CcODIGO:
INDICADORES GP-RSMI-GV-
FECHA:

ELABORACION DE BOLOS DE AGUA

PERIODO DE MEDICION:

NUMEROS DE LOTES:

TAMANO DE LA MUESTRA:

INDICAD | UNIDAD DE 2 VALOR
ACTIVIDAD OR MEDICION FORMULA MEDIDO OBSERVACIONES
Tiempo . .
General estandar min/lote (Tlemplo Id(te ciclo) /
por lote (1 lote)
. . (Bolos de agua) /
General Prod:((j:tlwd (é_ut?;gz(.j;jz)/r) (Horas de trabajo
J x N° trabajador)
Pro:(;u(:jtéwd unidades/ (Bolos de agua) /
General materia (litros de (Cantidad de
orima leche) leche)
(Lotes de bolos de
. agua producidos) /
Eficacia de
General Ia % (Lotes :eut;olos de
produccion g
programados)
%100
(Bolos de agua no
P defectuosos) /
General Ind'Fe de % (Bolos de yogurt
calidad : .
inspeccionados)
%100
Unidades (Unidades
defectuosas 0 defectuosas) /
General en la % (Unidades de la
muestra muestra) <100
S (Bolos de agua
Llenado, cortado y Efl(;:éelr;ua % cortados y sellados/
sellado méquina capacidad de la

maquina)

ELABORADO POR:

APROBADO POR:




Anexo J. Fotos

Envases de gelatina.
Fuente: PROMILAC (2020).

Bolos de agua en las presentaciones de 60 y 120 ml.
Fuente: PROMILAC (2020).
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