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INTRODUCCION

Alvarado. Enriquez (1990:19) Al planeamiento estratégico y al control
estratégico, es propio considerarlos partes inseparables de un todo, dado que,
en la practica, se dan simultineamente. Sin embargo son actividades

diferentes.

El planeamiento estratégico es fundamentalmente el proceso de formulacion de
un plan de largo plazo que surge de la creatividad y de las ideas de como
determinar las guias que gobiernen a la organizacion, para situarla en una
posicidbn competitiva frente a otra organizaciéon, para situarla en una posicién

competitiva frente a otra organizacion.

El control estratégico se refiere a la busqueda de las modalidades mas
apropiadas para ejercer control, la evaluacién de la factibilidad de aplicarlas y la
decision sobre los principios que regiran el disefio final de las disposiciones que
persiguen: congruencias de metas, eficiencia y recoleccion de la informacion
relevante para uso operativo y estratégico. Un proceso de produccion es un
sistema de acciones gque se encuentran interrelacionadas de forma dinamica y

que se orientan a la transformacion de ciertos elementos.

De esta manera, los elementos de entrada (conocidos como factores) pasan a
ser elementos de salida (productos), tras un proceso en el que se incrementa
su valor. Cabe destacar que los factores son los bienes que se utilizan con

fines productivos (las materias primas).

Los productos, en cambio, estan destinados a la venta al consumidor o
mayorista. Las acciones productivas son las actividades que se desarrollan en
el marco del proceso. Pueden ser acciones inmediatas (que generan servicios
que son consumidos por el producto final, cualquiera sea su estado de
transformacién) o acciones mediatas (que generan servicios que son

consumidos por otras acciones o actividades del proceso).

Por otra parte, aunque existen una gran cantidad de tipologias de productos,

podemos mencionar las principales: los productos finales, que se ofertan en los

Xi


http://definicion.de/proceso

mercados donde la organizacion interactia, y los productos intermedios,
utilizables como factores en otra u otras acciones que componen el mismo

proceso de produccion.

Los procesos productivos, por su parte, pueden clasificarse de distintas formas.
Segun el tipo de transformacién que intentan, pueden ser técnicos (modifican
las propiedades intrinsecas de las cosas), de modo (modificaciones de
seleccion, forma o modo de disposicion de las cosas), de lugar
(desplazamiento de las cosas en el espacio) o de tiempo (conservacion en el
tiempo).Segun el modo de produccidén, el proceso puede ser simple (cuando la
produccion tiene por resultado una mercancia o servicio de tipo Unico) o

multiple (cuando los productos son técnicamente interdependientes).
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CAPITULO |

EL PROBLEMA DE INVESTIGACION

1.1ITEMA

“Incidencia de la planificacion de la produccion en la eficiencia de la mano de

obra en la fabrica de lacteos La Fortuna”

1.2PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.2.1 Contextualizacion

Contextualizacién Macro

El uso y destino de la produccion lechera en el pais tiene un
comportamiento regular. Segun estimaciones del Ministerio de Agricultura
y Ganaderia, entre un 25% y un 32% de la produccion bruta se destina a
consumo de terneros (autoconsumo) y mermas (2%). Este
comportamiento resulta explicable ya que las importaciones de sustituto
de leche para terneros registradas oficialmente constituyen un 3 por mil de

la produccién interna de leche.

En lo que se refiere al uso y destino de la produccion lechera en el pais
tiene un comportamiento regular. La disponibilidad de leche cruda para
consumo humano e industrial representa alrededor del 75% de la
produccion bruta. La leche fluida disponible se destina en un 25% para
elaboracién industrial (19% leche pasteurizada y 6% para elaborados
lacteos), 75% entre consumo y utilizacién de leche cruda (39 % en
consumo humano directo y 35% para industrial caseras de quesos
frescos), y aproximadamente un 1 % se comercializa con Colombia en la

frontera. (http://ecuadorprensalibre.com/?p=342)



http://ecuadorprensalibre.com/?p=342

Contextualizacién Meso

La Sierra Centro-Norte es el area de mayor densidad en la produccion de
leche en el Ecuador por las condiciones de clima y suelo favorables para el
crecimiento de pastos de alto rendimiento y valor nutritivo. De los factores
climaticos que regulan el crecimiento de los pastos, la temperatura
ambiental y las horas e intensidad de la luz son muy estables a lo largo del
afo, siendo por tanto, la lluvia el factor del clima que por su variabilidad e
inestabilidad causa problemas de disponibilidad de alimento para el ganado
a lo largo del ano. MAGAP (2009).

La produccion lechera se concentra en la region interandina, donde se
ubican los mayores hatos lecheros. Esto se confirma segun los ultimos
datos del Censo Agropecuario del ano 2000, donde el 73% de la
produccion nacional de leche se la realiza en la Sierra, aproximadamente

un 19% en la Costa y un 8% en el Oriente y Region Insular.

El 90% de las industrias se encuentran ubicadas en el callejon
interandino con una fuerte concentracion en las provincias del centro norte
de la sierra (Pichincha, Cotopaxi, Imbabura, Carchi) y se dedican
principalmente a la produccion de leche pasteurizada, quesos, crema de

leche y otros derivados en menor proporciéon. SICA (2009)

Contextualizaciéon Micro

Datos estadisticos del Sistema de Informacién Agropecuaria (Siagro) se

establece que en Tungurahua se producen 265 mil litros de leche diarios.

Ante estas circunstancias, el Departamento de Produccion del Consejo
Provincial de Tungurahua busca mejorar la comercializacion y la
agroindustria. SIAGRO (2009).


http://www.sica.gov.ec/

Otra opcidn es potenciar la produccion de quesos, yogur y mantequilla, con
lo que también se generara empleo y mejorara la alimentacion y calidad de

vida de los productores.

En la cadena de los lacteos existen 900 pequefios productores de los
cantones Pillaro, Pelileo, Ambato, Tisaleo, Patate y Quero, donde existen
once queserias rurales en los cantones mencionados anteriormente,
exceptuando a Pelileo. INCAAP (2009).

Se destina para la produccion de quesos un total de 92.750 litro de leche
diariamente, donde se obtienen 11.130 litro de suero que se desecha a
través del alcantarillado municipal generando problemas de contaminacion
ambiental, con el fin de controlar y reducir las descargas de desechos
liquidos de las industrias productoras de queso, se podria mejorar el proceso
de produccion de la planta, tratar los desechos liquidos o aprovecharlos.
(http://sisbib.unmsm.edu.pe)

El suero de leche es un liquido obtenido en el proceso de fabricacion del
queso y de la caseina, después de la separacion de la cuajada o fase
micelar. Sus caracteristicas corresponden a un liquido fluido, de color
verdoso amarillento, turbio, de sabor fresco, débilmente dulce, de caracter
acido, con un contenido de nutrientes o extracto seco del 5.5% al 7%

provenientes de la leche.

Segun J. Gémez (2009), en la cuenca (zona) lechera de Pillaro que
produce 100 mil litros diarios, los industriales elaboran derivados, quesos
(60%), yogurt (20%) y lo demas se consume como leche cruda (10%) y

pasteurizada (10%).

Segun boletin de prensa, la Subsecretaria de Fomento Ganadero realiza a
niveles nacionales operativos de control del precio oficial en finca del litro de
leche, fijado en $0.3575. Enero 2008


http://sisbib.unmsm.edu.pe/BVrevistas/biologia/v07_n2/obten_bebida.htm

1.2.2. Andlisis Critico

El control de que existe en la fabrica “La Fortuna” no es el adecuado, dando

lugar asi a una gran diversidad de inconvenientes:

e EI control de proceso productivo inadecuado afecta a los estandares

de calidad establecidos perdiendo competitividad en el mercado.

e La mano de obra no calificada provoca que no se pueda optimizar

eficientemente los recursos, esto se debe a que los trabajadores no

poseen la capacitacion suficiente en los procesos, la experiencia la

han adquirido con el trabajo diario por lo que falta concientizacién

hacia los objetivos de la fabrica.

EFECTO

PROBLEMA

Baja produccion

Costos de produccién

CAUSA

planificacion de
la produccion

Causa

ineficientes

elevados
Ineficiencia de la
mano de obra
A
TIEMPOS DE PRODUCCION EXTENSOS
A y A
Ineficiente Operaciones

Reduccion
espacio

ELABORADO POR: Luis Diaz

Falta de planificacion de la produccion

Insuficientes
conocimientos
del personal




Efecto

Incidencia en la eficiencia de la mano de obra

1.2.3. Prognosis

Los propietarios de la fabrica “La Fortuna” deben implementar una
planificacién oportuno y adecuado para mejor la produccidon; en caso
contrario la fabrica podria cerrarse provocando desempleo debido a los altos
costos productos mal procesados lo que tiene relacién con una disminucion

de ventas.

1.2.4 Formulacién del Problema

(A qué se debe los pocos conocimientos del personal que labora en el

proceso de produccion en la fabrica “La Fortuna” en el afo 20107?

1.2.5 Preguntas Directrices

¢, Como influye la condicién de la fase inicial de produccion?
¢ A qué se debe la poca capacitacion del personal?
¢ El reducido espacio fisico afecta en el tiempo de produccién?

¢, Como influye la maquinaria en la elaboracién de los lacteos?

1.2.6 Delimitacién

Campo: Produccion

Area: Produccién de lacteos.

Aspecto: Aplicacion de correctivos en la sistema productivo.

Espacial: Esta investigacion se realizara en la fabrica “La Fortuna” ubicado
en el cantdn Pillaro parroquia Emilio Maria Teran.

Temporal: Este problema sera estudiado, en el periodo comprendido entre

el mes de marzo a junio del afio 2010.
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1.3 JUSTIFICACION

La presente investigacion tiene por objeto mejorar la planificacion de la
produccion para el proceso de produccion de productos lacteos en la fabrica
La Fortuna, con la implementacion de correctivos en el sistema productivo lo

que ayudara al cumplimiento de la demanda con los despachos de producto.

La fabrica “La Fortuna” se dedica a la elaboracion de lacteos: yogurt
sabor, queso fresco de diferentes pesos y tamafios y leche enfundada los

mismos que son demandados por todas las personas etc.

La implantacion de la planificacion puede ser un factor decisivo en la
mejora competitiva de los productos y servicios ofrecidos, el mismo que
brindaria beneficios en la generacion de empleo, mejora la rentabilidad

econdmica y productiva del negocio y la mayor satisfacciéon de los clientes.

La implementacion de correctivos en el sistema de produccion en la
mencionada fabrica permitira un mejor desempeno por parte de los
trabajadores que de forma directa estan relacionados con la produccion, lo
que sera de gran beneficio para lograr la confianza de los clientes, aumentar

la rentabilidad y mejorar la imagen de la fabrica.

Es necesario lograr el compromiso desde la alta direccion y el resto de
niveles, para generar una constante informacion interna y externa de la
organizacion. Se necesita que todo el personal recapacite sobre la manera
en que han venido laborando y se genere un cambio de actitud en

organizacion.

Se concluye que la fabrica La Fortuna, requiere de una planificacion
que guie y oriente hacia el mejoramiento continuo. El alcance es crear un
ambiente de trabajo mas comprometido y con mayor efectividad, a través de

una comunicacion, compartida responsabilidad en todos las areas de la
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fabrica que mantengan unido al equipo de trabajo para traducir la mision,
vision y reducir los conflictos, fomentar la participacion y el pensamiento
critico constructivo, esfuerzos requeridos para hacer realidad el futuro que se
desea de la fabrica. Al realizar este estudio dara como resultado verificacién

a la fabrica, a los trabadores y a los clientes.

1.4 OBJETIVOS

1.4.1 Objetivo General

e Diagnosticar la incidencia de la desorganizacion productiva que
presenta la fabrica "La Fortuna" para eliminar la ineficacia de la mano

de obra.

1.4.2 Objetivos Especificos

e Evaluar el cumplimiento de la planificacion de la produccion por parte
de los integrantes de la fabrica "La Fortuna" para establecer los

correctivos necesarios.

e Definir los puntos de control de mayor incidencia en el desempefo de
la mano de obra, para establecer los cuellos de botella de la fabrica

"La Fortuna" y los correctivos a implementarse.

e Proponer un programa de capacitacion a todas las personas
involucradas en la produccion para la implementacion de correctivos

en el sistema de produccion y su mantenimiento.



CAPITULO Il

EL MARCO TEORICO

2.1ANTECEDENTES INVESTIGATIVOS

Planificacion de la produccion

Tomando en cuenta que el problema en la fabrica La “Fortuna” es de
organizacion productiva citamos informacion de www.gestiopolis.com (2010:
Internet), Podemos definir la Administraciéon de Operaciones como el area de
la Administracién de Fabricas dedicada tanto a la investigacion como a la
ejecucion de todas aquellas acciones tendientes a generar el mayor valor
agregado mediante la planificacion, organizacion, direccion y control en la
producciéon tanto de bienes como de servicios, destinado todo ello a
aumentar la calidad, productividad, mejorar la satisfaccion de los clientes, y

disminuir los costes.

Luis Barriga, www.geocities.com (Internet: 2010) La planificaciéon cumple
dos propdsitos principales en las organizaciones: el protector y el afirmativo.
El propdsito protector consiste en minimizar el riesgo reduciendo la
incertidumbre que rodea al mundo de los negocios y definiendo las
consecuencias de una accion administrativa determinada. El propdsito
afirmativo de la planificacion consiste en elevar el nivel de éxito
organizacional. Un propdsito adicional de la planificacion consiste en
coordinar los esfuerzos y los recursos dentro de las organizaciones. Se ha
dicho que la planificacién es como una locomotora que arrastra el tren de las
actividades de la organizacion, la direccién y el control. Por otro lado, se
puede considerar a la planificaciéon como el tronco fundamental de un arbol
imponente, del que crecen las ramas de la organizacion, la direccion y el

control. Sin embargo, el proposito fundamental es facilitar el logro de los


http://www.gestiopolis.com/
http://www.geocities.com/

objetivos de la fabrica. Implica tomar en cuenta la naturaleza del ambito
futuro en el cual deberan ejecutarse las acciones planificadas.
La planificacion es un proceso continuo que refleja los cambios del

ambiente en torno a cada organizacién y busca adaptarse a ellos.

Uno de los resultados mas significativos del proceso de planificacion es

una estrategia para la organizacion.

Arturo Guillermo Clery Aguirre www.elprisma.com (2010: Internet) Sistema
KANBAN: mejora de los procesos. Por la funcion de mejora de los procesos
se entiende la facilitacion de mejora en las diferentes actividades de la
fabrica mediante el uso de Kanban, esto se hace mediante técnicas
ingenieriles, y darian los siguientes resultados: Eliminacion de desperdicios.
Organizacion del area de trabajo. Reduccion del set-,,3. El tiempo de set-up
es la cantidad de tiempo necesario en cambiar un dispositivo de un equipo y
preparar ese equipo para producir un modelo diferente; para producirlo con
la calidad requerida por el cliente y sin incurrir en costos para la compafiia y
lograr con esto, reducir el tiempo de producciéon en todo el proceso.
Utilizacion de maquinarias vs. utilizacion en base a demanda. Manejo de
multiprocesos. Mecanismos a prueba de error. Mantenimiento preventivo.
Mantenimiento productivo total. Reduccion de los niveles de inventario En la
actualidad, la necesidad de producir eficientemente sin causar trastornos ni
retrasos en la entrega de un producto determinado es un factor de suma
importancia para las fabricas que desean permanecer activas en un mercado
como el actual, que exige respuestas rapidas y cumplimientos en calidad,

cantidad y tiempos de entrega.

Luis. Usandizaga www.dmi.uib.es (2008) Planificacion de requerimiento
de materiales (MRP).

¢ EI MRP o Planificacion de requerimiento de materiales, es un sistema
de planificacion de la produccién y de administracién de stocks.

e Herramienta para manejar inventarios.
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e Sistema para modular a largo tiempo las necesidades.
e ;Qué? ;Cuanto? ;Cuando?

Procesos productivos

www.mailxmail.com (2010:Internet) Podemos decir que un proceso
productivo es aquel conjunto de elementos, personas, y acciones, que
transforman materiales y/o brindan servicios de cualquier indole. Es decir,
que se agrega algun tipo de valor. Es por ello, que resulta muy importante
dominar el proceso a partir de sus componentes. El no hacerla, puede
significar que el resultado final no es el deseado, con el consiguiente
derroche de materiales, energia, tiempo, y por sobre todo con la

insatisfaccion del cliente de dicho proceso.

Cada vez mas resulta imposible pensar en un arranque de proceso sin la
previa validacion del mismo, con la consiguiente comprobacion del estado de
las cosas, de manera de asegurar que el producto final sea el que se busca,

optimizando recursos y disminuyendo costos innecesarios.
2.2FUNDAMENTACION FILOSOFICA

Dentro de la Fundamentacion filoséfica, la investigacion se ubica en el
paradigma critico-propositivo, por cuanto el problema identificado fomenta
las destrezas y habilidades para desarrollar las capacidades del individuo.

Por lo tanto en enfoque Critico- propositivo se basa en la funcion social
para detectar problemas y plantear soluciones como eje integral de la
practica profesional

2.3FUNDAMENTACION LEGAL

Normas NTE INEN 1528 (Anexo#7).
Normas NTE INEN 710 (Anexo#8)
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Ademas la fabrica “La Fortuna” cuenta con el permiso de funcionamiento
de la fabrica y cuenta con los registros sanitarios de cada producto que es
realizado en la misma y la copia de cada uno de los permisos de cada

producto y permiso de funcionamiento de la fabrica | (Anexo # 9)

2.4. CATEGORIAS FUNDAMENTALES

2.4.1 Marco conceptual variable independiente. Desorganizacion de la

planificacion de la produccién

Esta variable es importante para la solucion del problema identificado en
la fabricas “La Fortuna” el método que en la actualidad se esta empleando
para tener una buena organizacion productiva es el MRP que es una manera
una manera considerada de adecuar de considerar productos complejos. Por
lo general se toma en cuenta el ensamble de varios componentes vy
subensambles que forma un producto completo. Igual que para el MPS, el
tiempo se ve como intervalos directos o baldes de tiempo. El principal
objetivo del MRP es determinar los requerimientos, la demanda directa de
cada componente en cada etapa de tiempo. Estos requerimientos se usan
para generar la informacion necesaria para la compra correcta de materiales
para la planta de produccion, tomando las cifras de los tiempos del MPS y
generando un conjunto resultante de componentes o de requerimientos de

materiales espaciados en el tiempo.

2.4.2 Marco conceptual variable dependiente. Ineficiencia de la mano

de obra

La ineficiencia mano de obra es la consecuencia de la mala planificacion
y disefio del proceso productivo lo que provoca incomodidad en el accionar
de los operarios esto acarrea dificultades para la produccion y a la vez pude
ser consecuencia de la inadecuada seleccion del personal capacitado.

Entonces estos factores se conjugan para que el tiempo de produccion se
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duplique y asi cumplir con la demanda, que se considera puede ser cubierta

con jornadas normales de trabajo.

2.4.3 Grafico #1 Inclusién interrelacionados

Super-ordinacién conceptual

Capacitacion

Fabricacion

. Calidad
Organizacion

Planificacion
de la
produccion

Eficiencia
de la mano
de obra

Variable Independiente < » Variable dependiente
Falta de la planificacién de Eficiencia de la mano de
la produccion obra
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Grafico # 2 Sub- ordinacion conceptual

Pruebas de
andén

\ 4
Calidad

VI: Falta de la

planificacion de

la produccion

A

VD: Eficiencia
de la mano de
obra

Mezclado

A 4
Tiempo de Batido

2.5. HIPOTESIS

La Falta de la planificacion de la produccién es lo que provoca la

deficiencia de la mano de obra en la fabrica de lacteos La Fortuna.

2.6. SENALAMIENTO DE LAS VARIABLES

Variable independiente: Falta de la planificacién de la produccion.

Variable dependiente: Eficiencia de la mano de obra.
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CAPITULO Il

METODOLOGIA

3.1. ENFOQUE

Segun Victor Hugo Abril (2009: 30-31). linvestigaciéon de campo es el
estudio sistematico de los hechos en el lugar en que se producen los
acontecimientos. En esta modalidad el investigador toma contacto en forma
directa con la realidad, para obtener informacién de acuerdo con los
objetivos del proyecto.

Ejemplo: Investigar la opinidn de los estudiantes universitarios frente a las

ultimas medidas econdmicas.

3.2. MODALIDAD BASICA DE LA INVESTIGACION

El presente trabajo investigativo se fundamenta en las siguientes

modalidades:

Para Victor Hugo Abril (2009: 30-31). Investigacion bibliografica —
documental.- Tiene el propdsito de conocer, comparar, ampliar, profundizar y
deducir diferentes enfoques, teorias, conceptualizaciones y criterios de
diversos autores sobre wuna cuestion determinada, basandose en
documentos (fuentes primarias), o en libros, revistas, periddicos y otras

publicaciones (fuentes secundarias).

Su aplicacion se recomienda especialmente en estudios sociales
comparados de diferentes modelos, tendencias, o de realidades
socioculturales; en estudios geograficos, histéricos, geopoliticos, literarios,

entre otros.

Para Victor Hugo Abril (2009: 30-31). Investigacion experimental o de

laboratorio.- Es el estudio en que se manipula ciertas variables
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independientes para observar los efectos en las respectivas variables
dependientes, con el propdsito de precisar la relacién causa — efecto. Estos
estudios son por lo general, considerados como los que mayor validez tienen

en sus resultados.

Emplea un grupo experimental y uno de control para poder comparar
los resultados. Realiza un control riguroso de las variables sometidas a
experimentacion por medio de procedimientos estadisticos. Provoca
intencionalmente el fendmeno para observarlo con la ayuda de aparatos,

equipos que permitan mayor rigor cientifico a los hallazgos.

Este proyecto se llevo a cabo con la investigacién bibliografica —
documental al igual que una Investigacion experimental o de laboratorio, ya
que se requiere la utilizacién de informacién existe del tema y también
se va se manipula ciertas variables independientes para observar los

efectos en las respectivas variables dependientes.

3.3 NIVEL O TIPO DE INVESTIGACION

3.3.1. Investigaciéon Exploratoria

Para realizar el proyecto acudimos a técnicas de investigacion tales

como:

Exploratoria: ya que se realiz6 un seguimiento de todas las
operaciones unitarias de produccion para verificar las variables
independientes (desorganizacion de la planificaciéon de la produccidn) para
de esta manera deducir posibles soluciones para controlar la variable

dependiente.

Observacion: La observacion participante es una técnica de
observacion utilizando en la ciencia sociales en donde el investigador

comparte con los investigadores su contexto, experiencia y vida cotidiana,
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para conocer directamente toda la informacion que poseen los sujetos de
estudio sobre su propia realidad, o sea, conocer la vida cotidiana de un

grupo desde el interior del mismo.

Uno de los principales aspectos que debe vencer el investigador en la
obcecacion es el proceso de socializacion con el grupo investigado para que
sea aceptado como parte de él, a la vez, definir claramente donde, como y

que debe observar y escuchar.

Durante el proceso de investigacion, para recolectar la informacion, el
investigador debe seleccionar el conjunto de informacion, a las cuales
ademas de observar e interactuar con ello, puede utilizar técnicas como la
entrevista, la encuesta, la revision de documentos y al diario de campo o
cuaderno de notas en el cual se escribe las impresiones de lo vivido y

observado, para organizarlas posteriormente.

Para este caso esta técnica ayudara a detallar e indicar la causa de la
desorganizaciéon de la planificacion productiva, y cémo influye en el tiempo

de proceso.

La investigacion exploratoria es de gran utilidad para el investigador
ya que facilitara conocer las técnicas y los recursos adecuados que nos

ayudara a llevar a la fabrica al éxito en todas las actividades
3.3.2. Investigacion Descriptiva

En esta investigacion podemos describir la variable dependiente e
independiente del problema en estudio, en lo que respecto a su origen y

desarrollo la misma que requiere de conocimientos suficientes y poder

solucionar el problema.
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3.3.3 Investigacion Correlacional

Se realizarda una investigacion correlacional con el propdsito de
conocer el comportamiento de una variable con respecto a otra, es decir
nos permitira evaluar el grado de relaciéon de las dos variables que se
describen en el problema objeto de estudio, las mismas que son.
Organizacion de la planificacion de la produccion, Eficiencia de la mano de

obra.
3.4. POBLACION Y MUESTRA

Considerando la observacién como metodologia de recoleccién de
datos para el diagnéstico de la situacion actual de la fabrica “La Fortuna” en

lo que se refiere a su organizacion productiva, determinamos que no es

necesario el establecimiento de la muestra.
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3.5. OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

TABLA # 2 Variable Independiente: Falta de la planificacion de la produccion.

. . . TECNICAS E
CONCEPTUALIZACION CATEGORIAS INDICADORES ITEMES OPREGUNTAS
INSTRUMENTOS
Perdidas de
Area de materia prima en
recepcion un 2% ; Qué método emplea?

La falta de la planificacién y
control de produccion se
conceptualiza como la
inadecuada ejecucion del
proceso productivo por el uso
incorrecto de los recursos
debido a la inaplicacion de
los manuales de

procedimientos.

Area de proceso

Deficiente filtrado

en un 10% ¢ Qué tipo de utensilios utiliza?
Procesos
incorrectos ¢ Es adecuada para el proceso?

implica un 15%

Guia de observacion
basada en el
diagrama de proceso
y capacitacion (Ver
anexo 2-3-4-5-6)

ELABORADO POR: Luis Diaz
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TABLA # 3 Variable Dependiente: Eficiencia de la mano de obra.

] ] ) TECNICAS E
CONCEPTUALIZACION | CATEGORIAS INDICADORES ITEMES OPREGUNTAS
INSTRUMENTOS
Tiempos de JA qué se debe?
mezclados no
Ineficiencia de la mano de adecuados 10%
obra se conceptualiza , Condiciones
- L Area de - ; Qué equipo opera?
como: el incumplimiento inadecuadas para ¢ QuIpo opera:
_ mezclado .
de las tareas designadas a aplicar el método
los operarios a 3% . .
Guia de observacién
consecuencias de la mala
basada en el
planificacion y disefio del Tiempo de , )
: Por qué? diagrama de flujo del
proceso entonces es , envasado en un ¢ que:
) . Area de procesoy
necesario duplicar el 5% L
envasado capacitacion (Ver

tiempo de produccion para

cumplir con la demanda.

Hay perdidas de

producto en un 5%

¢ Por qué razon?

anexo 2-3-4-5-6)

ELABORADO POR: Luis Diaz
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3.6. RECOLECCION DE INFORMACION
Metodolégicamente para Luis Herrera E. y otros (2002: 174-178 y 183-
185), la construccion de la informacion se opera en dos fases: plan para la
recoleccion de informacion y plan para el procesamiento de informacion.
3.6.1 Plan para la recoleccion de informacion
En la recoleccion de informacién consideramos los siguientes puntos:
¢ Definicion de los sujetos de la investigacion: personal y objetos (equipos)
e Establecer los recursos y el material de apoyo para la recoleccion de
datos.
e Técnicas a emplear adaptadas al tiempo y espacio para la recoleccion
de datos.

3.7. PLAN DE PROCESAMIENTO DE LA INFORMACION

Se realizé las observaciones in situ necesarias para la obtencién de

datos que nos den mayor confiabilidad.

Se depurd los datos antes de evaluarlos y procesarlos para evitar tener

informacion sesgada.

Se proceso los datos de acuerdo a los requerimientos de las variables

para decidir sobre la hipotesis.

3.7.1 Analisis e interpretacion de resultados

Interpretacion de la informacion obtenida con relacion al marco tedrico y

objetivos.
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Se comprobd la hipétesis planteada comparando la informacién obtenida

de los datos de la observacion frente a la tabla de tiempos de operacién

establecida por el gerente de la fabrica.

Determinar conclusiones, discusiones y recolecciones

TABLA # 4 EXPLICACION DE LAS FINALIDADES

OBJETIVOS ESPECIFICOS

CONCLUSIONES

RECOMENDACIONES

Evaluar el cumplimiento de la
planificacién de la produccion
por parte de los integrantes de
la fabrica "La Fortuna" para
establecer los correctivos

necesarios.

Definir los puntos de control de
mayor incidencia en el
desempenio de la mano de
obra para establecer los
cuellos de botella de la fabrica
"La Fortuna" y los correctivos a

implementarse.

Proponer un programa de
capacitacion a todas las
personas involucradas en la
produccion para la
implementacion de correctivos
en el sistema de produccién y

sSu mantenimiento.

FUENTE: Laboratorio de la Facultad de Ciencias e Ingenieria en Alimentos.

ELABORADO POR: Luis Diaz
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Todas las actividades concernientes a recoleccion de informacién fueron
ejecutadas por el investigador. Para la recoleccion de la informacién se

utilizaran las siguientes técnicas:
e Observacion
Las observaciones se realizaron en el lugar de los hechos durante el

proceso de produccion cual se tomoé datos de todo aquello que pueda ser de

utilidad para la resolucion del problema.
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3.8 MARCO ADMINISTRATIVO

3.8.1 Recursos

3.8.2 Humanos

TABLA # 5 Recursos Humanos

Rubro Cantidad Valor Unitario ($) Total($)
Investigador 1 218,00 / mes 2180
Asesor técnico 1 20,00 / horas 100
Digitador 1 0,40 / hoja 10
Encuestador 1 1,00/ encuesta 200
Subtotal ($) 2490
+ 10% imprevistos ($) 249
Total ($) 2739

FUENTE: Laboratorio de la Facultad de Ciencias e Ingenieria en Alimentos.

ELABORADO POR: Luis Diaz

La sumatoria de recursos humanos asciende a $ 2739 cantidad a utilizarse.
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3.8.3 Materiales

TABLA # 6 Recursos Materiales

Rubro Cantidad | Valor Unitario ($) | Total($)
Noveno seminario de 1 1250 1250
graduacion
Material de escritorio _ _ 40
Fotocopias _ 0,03 / copias 15
Impresiones _ 0,10 / impresion 45
Transporte _ 0,20/ dias 35
Suministros basicos _ 20
Alimentacion 50
Subtotal (§) | 1455,00
+ 10% imprevistos ($) 145,5
Total (§) | 1600,50

FUENTE: Laboratorio de la Facultad de Ciencias e Ingenieria en Alimentos.
ELABORADO POR: Luis Diaz

La sumatoria de recursos materiales asciende a $ 1600,5 cantidad a utilizarse.
3.8.4 Econdémicos
e Presupuesto:
PO=>RH +>RM
PO= 2739 +1600,5
PO=43395%
El presupuesto de operacién para el proyecto asciende a $4339.5
cantidad a utilizarse.

e Financiamiento:

El consiguiente todo el proyecto es por medio de autofinanciamiento
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CAPITULO IV

ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

4.1 ANALISIS DE LOS RESULTADOS

Tabla 7.Tiempos de Demora en la Etapas del Proceso de Elaboracion de Queso fresco

(min.) antes de la Capacitacion.

Séb. | Dom. | Lun. | Mar. | Miér. | Jue. | Vier. | Séb. | Media
Recepcion 45 30 25 | 28 22 25 20 22 | 271
Pasteurizacion 68°C 20 25 20 | 20 30 35 30 60 | 30,0
Enfriamiento 39°C 20 30 35 | 30 20 40 25 45 | 30,6
Coagulacion 45 40 35 | 32 35 35 32 33 | 359
Corte de la cuajada 2 2 3 2 3 3 10 5 3,8
Primer batido 2 2 2 2 3 3 2 2 23
Primer desuerado 5 3 4 3 3 4 2 3 3,4
2% batido y calentamiento 2 2 3 2 3 3 2 3 2,5
Segundo desuerado 5 4 4 3 4 4 3 4 3,9
Moldeado y auto desuerado 10 20 20 15 30 30 37 60 27,8
Prensado 60 60 60 | 60 60 60 60 60 | 60,0
Salado 30 30 30 | 30 30 30 30 30 | 30,0
Tiempo total 2571

Elaborado por: Luis Diaz

Fuente: Fabrica Lactea “La Fortuna”.

En la tabla 6, se reporta el tiempo de demora en cada una de las etapas

del proceso de produccion de queso fresco durante un periodo de 8 dias, el

mismo que se realizé con un crondmetro tomando como unidad de tiempo en

minutos posteriormente se calculo la media aritmética de todas las etapas de

produccion durante los ocho dias, antes de dar una capacitacion a los

trabajadores.
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Tabla # 8 Tiempos de Demora en la Etapas del Proceso de Elaboracién de Queso

fresco (min.) después de la Capacitacion.

Lun. | Mar. Miér. Jue. Vier. Sab. Dom. Lun. | Media
Recepcién 16 15 17 14 12 15 14 16 14,88
Pasteurizacion 68°C 30 29 30 31 32 28 31 30 30,13
Enfriamiento 39°C 18 20 16 21 20 21 20 19 19,38
Coagulacion 34 36 35 38 28 31 29 30 32,63
Corte de la cuajada 3 4 2 3 4 2 3 3 3,00
Primer batido 3 4 3 3 4 5 3 4 3,63
Primer desuerado 3 5 4 2 4 5 3 3 3,63
2% batido y calentamiento | 4 5 3 4 3 5 3 3 3,75
Segundo desuerado 3 4 3 2 4 3 4 3 3,25
Moldeado y auto desuerado 18 22 15 20 19 20 19 21 19,25
Prensado 60 60 60 60 60 60 60 60 60,00
Salado 30 30 30 30 30 30 30 30 30,00
Tiempo total 223,50

Elaborado por: Luis Diaz

Fuente: Fabrica Lactea “La Fortuna”.

En la tabla 7, se reporta el tiempo de demora en cada una de las etapas

del proceso de produccion de queso fresco durante un periodo de 8 dias, el

mismo que se realizé con un crondmetro tomando como unidad de tiempo en

minutos posteriormente se calculo la media aritmética de todas las etapas de

produccion durante los ocho dias, luego de dar una capacitacion a los

trabajadores sobre el proceso de produccion.
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Grafico # 3. Comparacion de Tiempos Obtenidos Antes y Después de la Capacitacion.

70,0 ,

60,0

50,0

40,0

30,0
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20,0

10,0

0,0 im o B o s
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ma|27,1|300|306 (359|338 |23 |34 25|39 |27,8|60,0|30,0

mb|14,88(30,13|19,38(32,63) 3 |3,625/3,625|3,753,25|19,25| 60 | 30

a: Antes de la Capacitacion, b: Despues de la Capacitacion.
1: Recepcidn, 2: Pasteurizacion, 3: Enfriado, 4: Coagulacién, 5: Corte de Cuajada, 6: Primer
batido, 7: Primer desuaredo, 8: Segundo batido, 9: Segundo desuerado, 10: Moldeado, 11:
Prensado, 12: Salado.

Elaborado por: Luis Diaz
Fuente: Fabrica Lactea “La Fortuna”.

En el grafico 1, se aprecian los valores de las medias
aritmeticas [min.] de las etapas del proceso de elaboracion de
queso fresco tanto antes como despues de haber capacitado al
personal donde es notable la existencia de optimizacion de tiempo
en algunas etapas de produccidon tales como recepcion, enfriado,

cuagulacion, y moldeado en la fabrica “La Fortuna”.
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Gréfico # 4. Comparacion de Tiempos Obtenidos Antes y Después de la Capacitacion,

suma de la media obtenida.
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1: Antes de la capacitacion a los trabajadores, 2: Despues de la capacitacion a los trabajadores

Elaborado por: Luis Diaz
Fuente: Fabrica Lactea “La Fortuna”.

En el grafico 2, se reporta la sumatoria total de las medias
aritméticas [min.] del proceso de produccion de queso fresco
obtenido antes y después de la capacitacion, determinando asi

una diferencia significativa del 5,47% de ahorro de tiempo.
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Tabla # 9 Tiempos de Demora en la Etapas del Proceso de Elaboracion de Yogurt sabor

(min.) antes de la Capacitacion.

Lunes | Jueves | Lunes | media
Recepcion 25 15 20 20,00
Filtrado 20 15 15 16,67
Homogenizado 15 10 15 13,33
Pasteurizado 80-95°C 25 30 30 28,33
Enfriamiento 40-45°C 20 15 15 16,67
Inoculacion 2 3 5 3,33
Agitado 5 6 5 5,33
Incubacion 300 300 300 | 300,00
Enfriamiento 8-10°C 30 25 28 27,67
Batido 15 10 13 12,67
Incorporacién de aditivos 15 10 14 13,00
Envasado 300 300 300 | 300,00
Tiempo total 757,00

Elaborado por: Luis Diaz

Fuente: Fabrica Lactea “La Fortuna”.

En la tabla 8, se reporta el tiempo de demora en cada una de las etapas

del proceso de produccién de yogurt sabor, durante un periodo de 3 dias, el

mismo que se realizd con un cronometro tomando como unidad de tiempo en

minutos posteriormente se calculo la media aritmética de todas las etapas de

produccion durante los ocho dias, antes de dar una capacitacion a los

trabajadores.
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Tabla # 10 Tiempos de Demora en la Etapas del Proceso de Elaboracion de Yogurt

sabor (min.) después de la Capacitacion.

Lun. Jue. Lun. media

Recepcion 18 22 25 21,67
Filtrado 12 16 10 12,67
Homogenizado 8 12 9 9,67
Pasteurizado 80-95°C 30 31 30 30,33
Enfriamiento 40-45°C 16 18 15 16,33
Inoculacion 3 2 4 3,00
Agitado 4 5 4 4,33
Incubacion 300 300 300 300,00
Enfriamiento 8-10°C 16 20 18 18,00
Batido 10 14 12 12,00
Incorporacién de aditivos 9 12 10 10,33
Envasado 280 280 280 280,00

Tiempo total 718,33

Elaborado por: Luis Diaz

Fuente: Fabrica Lactea “La Fortuna”.

En la tabla 9, se reporta el tiempo de demora en cada una de las etapas

del proceso de produccidon de yogurt sabor, durante un periodo de 3 dias, el

mismo que se realizé con un crondmetro tomando como unidad de tiempo en

minutos posteriormente se calculo la media aritmética de todas las etapas de

produccion durante los ocho dias, luego de dar una capacitacion a los

trabajadores sobre el proceso de produccion.
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Grafico # 5. Comparacion de Tiempos Obtenidos Antes y Después de la Capacitacion.
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a: Antes de la Capacitacion, b: Despues de la Capacitacion.
1: Recepcioén, 2: Filtrado, 3: Homogenizado, 4: Pasteurizacioén, 5: Enfriado, 6: Inoculado, 7: Agitado,
8: Incubacion, 9: Enfriado, 10: Batido, 11: Adicion de sdlidos, 12: Envasado.

Elaborado por: Luis Diaz
Fuente: Fabrica Lactea “La Fortuna”.

En el grafico 1, se aprecian los valores de las medias aritmeticas
[min.] de las etapas del proceso de elaboracién de yogurt sabor tanto
antes como despues de haber capacitado al personal donde es notable
la existencia de optimizacion de tiempo en algunas etapas de produccion
tales como recepcion, filtrado, enfriado y envasado en la fabrica “La

Fortuna”.
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Gréafico # 4. Comparaciéon de Tiempos Obtenidos Antes y Después de la Capacitacion,
suma de la media obtenida.
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1: Antes de la capacitacion a los trabajadores, 2: Después de la capacitacion a los trabajadores

Elaborado por: Luis Diaz
Fuente: Fabrica Lactea “La Fortuna”.

En el grafico 2, se reporta la sumatoria total de las medias
aritméticas [min.] del proceso de produccidon de queso fresco obtenido
antes y después de la capacitacion, determinando asi una diferencia

significativa del 7.40% de ahorro de tiempo.

4.2 INTERPRETACION DE DATOS

Una vez aplicada la técnica de observacidon se recopild los datos para
diagnosticar la situacién actual del desempefio productivo de la fabrica "La
Fortuna", para esto se recurri6 a una guia de observacion basada en el
diagrama de flujo que se elabordé, en una primera observacion y en
combinacion con un diagrama de flujo para elaboracion de Queso fresco y
Yogurt sabor, para determinar el diagrama real que se esta empleando en la
planta, entonces se realizaron por ocho dias, observaciones en distintos dias
para obtener datos con los cuales se detectaron los puntos criticos en la linea
de proceso, luego se llevo acabo la implementacion de la planificacion
adecuada para cada proceso que se realiza en cada producto con lo cual se lo
realizd6 mediante capacitaciones a los trabajadores y mediante demostraciones

del proceso que se lo realizé conjuntamente con todos los trabajadores luego
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de dar todas las indicaciones se lo realizé otra toma de datos con lo cual
podemos comparar con los iniciales y asi poder concluir el trabajo realizado y
dar recomendaciones que se lo puede mejorar aun mas a la fabrica en lo cual
se realizé un analisis de cada etapa del proceso de lo que se realizé para

mejorar los tiempos de produccion los cuales se detallan a continuacion.

Tiempos de optimizacion en el proceso de elaboracion de queso fresco

en la fabrica “La Fortuna”.

Queso

Dentro del proceso de elaboracion de queso fresco se optimizo los tiempos en

la etapa:

e Recepcion
e Pasterizacion
e Enfriamiento

e Moldeo

En estas etapas del proceso se desarrollaron acciones correctivas con la
finalidad de optimizar el tiempo para cada una de las etapas anteriormente

nombradas:

En la etapa de recepcion se optimizo el tiempo de duraciéon mediante la
implementacion del equipo apropiado como es el caso de la bomba de succion
para la leche logrando obtener una disminucion de diez minutos en todo el

proceso.

En la etapa de la pasteurizacion se tomo medidas correctivas lo que
permitié agilitar este proceso como fue tener el vapor necesario para llegar a la
temperatura de 68°C en un tiempo de treinta minutos logrando optimizar un
tiempo de 10 minutos en la duracion de esta etapa del proceso de elaboraciéon

de quesos.
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En el enfriamiento de la leche pasterizada se redujo el tiempo a emplearse
en esta operacion a 20 min. mediante la utilizacién del equipo de banco de
hielo, el cual ayuda a bajar rapidamente la temperatura del agua a 5 °C para
que la leche pasteurizada llegue a una temperatura de 39°C para la adicién
del cuajo, optimizando un tiempo de 10 min en comparacién del enfriamiento

con agua a temperatura ambiente.

Mediante la coagulacion no se redujo el tiempo, puesto que depende del

cuajo y de las temperaturas que se estan empleando.

Durante el corte de la cuajada no existié aumento o disminucion del tiempo
a emplearse posiblemente sea porque la fabrica cuenta con los instrumentos

necesarios para la elaboracion de esta operacion.

El primer batido depende de la firmeza del cuajo resultante por lo cual no se
emplea ni mayor ni menor tiempo, al contrario se desarrollo esta etapa dentro

del rango establecido.

Primer desuerado este si se cumple del tiempo establecido y sobre todo

depende de la cuajada.

Segundo batido, esta operacion depende de la temperatura para lo cual se
procede a afiadir agua caliente para alcanzar la temperatura adecuada por

tanto permite cumplir con el tiempo estimado y no se optimiza tiempo.

Segundo desuerado se puede decir que si se esta cumpliendo con lo

establecida.

El moldeado es donde mas se debe tener en cuenta ya que de eso depende
el rendimiento que se pueda obtener por lo que si se lo realiza mas rapido se
tiene mas rendimiento y si se demora mas tiempo se pierde el rendimiento en

este caso se disminuyo en 30 minutos alcanzando mejor rendimiento por
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Ibmenos de 5 quesos en la parada por medio de esto se optimizo tiempo y

aumentaron ganancias para la fabrica.

El moldeado se debe realizar inmediatamente ya que de eso depende el
rendimiento a obtenerse por tanto mientras mas rapido se realice, mayor sera
el rendimiento o viceversa; por consiguiente se optimizo 15 minutos dando
como resultado un rendimiento por Idmenos de 5 quesos en la parada y

aumentando ganancias para la fabrica.

Durante el prensado no se mejoré el tiempo ya que esta establecido por la
fabrica pero se puede ese tiempo ocupar en diferentes actividades que se

propone mas adelante.

El salado tampoco se puede mejorar el tiempo ya que esta establecido en la
fabrica por el sabor que se obtiene como se menciono en el proceso anterior se

puede realizar otro proceso durante ese momento.

Luego de analizar los tiempos durante el proceso anterior y el proceso
actual se puede decir que se disminuyo en 31 minutos que se puede utilizar
diferentes actividades pero se puede decir que se esta ocupando solo 4 horas
laborables y las otras 4 horas que se esta utilizando y se lo recomienda en

aumentar el proceso o solamente contratar medio tiempo.
Yogurt sabor

En la etapa de recepcion se optimizé el tiempo de duracion mediante la
implementacion del equipo apropiado como es el caso de la bomba de succion
para la leche.

En la etapa de filtrado se optimizd cuatro minutos ya que se realizé un filtro

mas adecuado, comodo para la retencion de las particulas extrafias (impurezas

microscopias).
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En el homogenizado se optimizd 4 min ya que este proceso se evita la
separacion de crema y obtener una mezcla mas uniforme, aumenta la

viscosidad y disminuye la posibilidad de dar un sabor oxidado.

En la etapa de la pasteurizacion para este proceso la temperatura se llega
a 80-85°C en un tiempo de treinta minutos, cumpliendo lo establecido en la
pasteurizacion por tanto no se optimizé tiempo, al contrario se estandarizé a

lo antes mencionado.

En el enfriamiento de la leche pasteurizada en esta operacion si se lo
estaba ocupando el banco de hielo ya que se encuentra la temperatura a 5°C,
el cual ayuda a bajar rapidamente la temperatura de la leche pasteuriza llegue
a una temperatura de 40-45°C para la adicién el fermento lactico termdfilo no

se obtuvo disminucion de tiempo.

En la Inoculacién es la adicion del fermento lactico termdfilo que va del 2 al
3% 6 de acuerdo a las especificaciones del fabricante en el caso del fermento

de adicidn directa ya que en esta operacion no se puede optimizar tiempo.

En la etapa de la agitacion del fermento lactico termdfilo se pudo optimizar

en lo mas minimo de un minuto es una operacion muy rapida.

En la etapa de la incubacion no se pude reducir el tiempo que se realiza
esto solo se pude cambiar si se afiade otro tipo de fermento. Con el tipo de
fermento lactico que se utiliza en la fabrica la duracién de la incubaciéon es de 5
horas a 40-45°C y pH 4.6.

En la etapa del enfriado se lo realiza luego de haber trascurrido el tiempo
de incubacién, el yogur es enfriado a una temperatura de 8-10 °C para

terminar el desarrollo de la acidez, en este proceso se pudo optimizar 10 min.

En la etapa de batido ya que consiste en la ruptura del coagulo del yogurt

por agitacion para conseguir una masa homogénea presente una consistencia
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suave (cremosa), sin permitir la incorporacion de aire, ya que esto atenta con la

estabilidad del producto, no se pudo optimizar tiempo.

Incorporacién de aditivos: una vez batido el yogur se procede anadir el
colorante natural, azucar, saborizante y conservante en proporciones

establecidas, se emplea tres minutos en esta operacion.

En la etapa de envasado es uno de los puntos criticos que se debe tomar
en cuenta ya que el yogur puede contaminarse con facilidad, por lo que el sitio
donde se va realizar dicha actividad debe ser desinfectado y hacer lo mas
rapido que se pueda, se optimizoé solo 20 min ya que es muy demorado esa

actividad por ser manual.

4.3 VERIFICACION DE HIPOTESIS

4.3.1 Hipotesis

La falta de la planificacion de la produccién es lo que provoca la

deficiencia de la mano de obra en la fabrica de lacteos La Fortuna.

5.3.2 Verificacion

Una vez recolectados los datos de cada etapa del proceso se establecid
el diagnostico para comprobar la hipétesis planteada, para lo que se comparé
los datos recolectados antes de planificar y los datos luego de planificacion
planteada en conjunto con el gerente de la fabrica “La Fortuna”, el volumen de
produccion por jornada es de 500 litros de leche para queso fresco y dos veces

por semana 500 de yogurt sabor.

Se acepta la hipoétesis ya que mediante los calculos realizados se puede
comprobar que influye la planificacion en la mano de obra ya que se obtuvo
7.40% de disminucion en el tiempo de empleado para los dos procesos que

maneja planta.
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. Conclusiones

Con la ejecucidn del presente proyecto se determind mediante
observacion el diagnostico del funcionamiento de la linea de proceso y su
planificacién productiva en la fabrica "La Fortuna", la cual presenta falencias lo
que provoca ineficiencia en la actividades de la mano de obra y por
consiguiente esto provoca desperdicio de materias primas que en

consecuencia ocasiona baja productividad y afecta a la economia de la fabrica.

Mediante observacion se evalud la aplicacion de la planificacidon de la
produccion por parte de los integrantes de la fabrica "La Fortuna", se concluye
que si existe el compromiso para su aplicacion ocasionado una disminucién de
los tiempos de proceso y dandole mas rentabilidad a la fabrica ya que tenian
deficiente capacitacion sobre los procesos ya que se establecid la estrategia

de capacitacion.

Se definié los puntos de control de mayor incidencia para el desempefio
de la mano de obra, para el caso se establece como punto critico de control la
operacion de envasado del yogurt sabor ocasionado por la ausencia de una
envasadora mecanica lo que ocasiona que este se convierta en cuello de

botella provocando un alto grado de desorganizacion de la fabrica.

Con el desarrollo del proyecto se determind que uno de los indices mas
importantes para la desorganizacién de la planificacién productiva es la escasa
o nula capacitacion de la mano de obra, por lo que es necesario desarrollar un
programa de capacitacion para todo el personal involucrado en el proceso
productivo de la fabrica, como paso inicial para la aplicacidén de correctivos y su

futuro mantenimiento de la fabrica.

38



5.2 Recomendaciones

Para la fabrica es esencial la estructuracion de un sistema optimé de
produccion por tanto se recomienda a la administracion realizar un control
documentado sobre toda su planificacion administrativa y productiva para una

vez implementada la propuesta se mantenga.

Al igual buscar el asesoramiento profesional para la implementacién de
un programa de motivacién y capacitacion continua para los empleados de la

fabrica para mejorar su rendimiento en sus actividades encomendadas.

Para la fabrica La Fortuna se recomienda estructurar bien la parte de
mercado si se logra abrir mas mercado se podra ocupar toda su capacidad de
la planta y las horas laborables ya que se podra elaborar mas paradas y asi se

podra tener mas rentabilidad para la fabrica.

Para optimizar el tiempo de envasado de yogurt sabor seria necesario

que la empresa adquiera una maquina envasadora.

39



CAPITULO VI

PROPUESTA

6.1 DATOS INFORMATIVOS.

6.1.2 Tema

Capacitacion en la implementacion de correctivos en el sistema de

produccion y mantenimiento.

6.1.2 Institucion ejecutora.

Fabrica de elaboracion de lacteos “La Fortuna”.

6.1.3 Beneficiario

La propuesta se disena para el gerente, y empleados de la fabrica “La

Fortuna”

6.1.4 Tipo de fabrica

Micro fabrica

6.1.5 Rama de actividades

La rama de actividades que se dedican es la elaboraron de productos

lacteos como el queso fresco y yogurt sabor, con el fin de ofrecer productos de

calidad.
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6.1.6 Ubicacién

La fabrica se encuentra ubicada en Ecuador, region interandina, zona

central del pais.

PAIS: Ecuador
REGION: Sierra

ZONA: Centro
PROVINCIA: Tungurahua
CANTON: Pillaro
PARROQUIA: Emilio Maria Teran
CASERIO: El progreso

6.1.7 Tiempo estimado para la ejecucion

Inicio: Diciembre 2009

Finalizacion: Junio 2010

6.1.8 Equipo técnico responsable

Direccion y control: Ing. Eduardo Caicedo M.

Planificacion: Luis Raul Diaz Pérez

Ejecucion: Autoridades de la Universidad Técnica de Ambato de la Facultad

de Ciencias e Ingenieria en Alimentos.

6.1.9 Costo

El trabajo de investigacion estd financiado directamente por el

graduando, el mismo que haciende a la suma de $ 4000.00.
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6.2 ANTECEDENTES DE LA PROPUESTA

Debido a la situacion actual de la fabrica de lacteos la Fortuna su mayor
preocupacion es la baja eficiencia de la produccion, debido a que el volumen
que se produce durante la jornada no es el adecuado, ya que se esta tomando

mas tiempo para producir lo requerido.

La mala utilizacion de los recursos como la materia prima y también de
la deficiente mano de obra encargada de la produccién provoca la

desorganizacioén de la planificacion en la produccion.

Por tales razones mencionadas la fabrica se ha visto en la necesidad de
tomar medidas correctivas, por lo se justifica la elaboracion del presente

proyecto de investigacion que es la fase inicial con el diagndstico previo.

6.3 JUSTIFICACION

El cambio organizacional aporta al mantenimiento de fabricas abiertas al
aprendizaje, entendiendo al aprendizaje no solamente como el adiestramiento
del personal, sino como la capacidad de todos y cada uno de los miembros de
la organizacion de combinar cambios internos de los valores de las personas,
sus aspiraciones y conductas con variaciones externas en procesos,
estrategias practicas etc., por lo tanto antes de emprender un cambio es

necesario estar totalmente convencidos de que éste es imprescindible.

Es por eso que el reto se centra en un cambio importante en el sistema
de produccion, al establecer objetivos y planificar con el fin de adecuar a la
organizacion a nuevas formas de competir en el mercado siendo este vital para

la supervivencia del mismo.

No obstante la planificacion sera parte de la solucidon a los problemas
que presenta la fabrica, ya que el optar por una manera diferente de trabajo

ayudara a que el proceso comercial desarrollando de esta manera nuevas
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técnicas en el servicio al cliente, cubriendo asi las expectativas y necesidades

del mercado.

Teniendo la oportunidad de emplear una planificacion formal que permita
la maximizacion de sus recursos y de ésta manera se pueda lograr una mayor
cobertura en la demanda de clientes y asi hacer frente a la competencia con
altos niveles de calidad y

La propuesta busca la optimizacién productividad para satisfacer las

necesidades existentes del mundo globalizado.

de la produccion permitiéndole a la fabrica ofertar productos de buena
calidad y a tiempo, cubriendo la demanda, obteniendo beneficios econdmicos
para la fabrica, ademas de un mejor ambiente de trabajo, beneficiando a la
armonia de los empleados para incentivar su buen accionar en las tareas

encomendadas.
6.4 OBJETIVO
6.4.1 Objetivo General:
e Proponer un programa de capacitacion a todas las personas
involucradas en la produccion para la implementaciéon de correctivos en
el sistema de produccion y mantenimiento.

6.4.2 Objetivos Especificos:

e Aplicar una reestructuracion en cada una de las etapas del proceso para

mejorar el sistema de produccion

e Concientizar a los empleados de la fabrica La Fortuna, estableciendo un
cronograma de actividades de cumplimiento jornada de produccion

¢ Implementar una planificacién de produccion en cada etapa del proceso.
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e Elaboracién de la planificacion de la produccion.

6.5 ANALISIS DE FACTIBILIDAD

La fabrica Lactea “La Fortuna” por ser una microfabrica cree
conveniente implementar una planificacion de la produccion para mejorar el
desarrollo fabricarial, razén por la cual se cuenta con el apoyo del gerente y de
todo el personal en dicha fabrica. Existe ademas el compromiso de
colaboracion permanente en cuanto al flujo de informacién y toma de datos

indispensables para el desarrollo de la planificacion en dicha fabrica.

El presente estudio es de caracter fabricarial, indispensable en el
crecimiento de la fabrica, con la distribucion y mercadeo de los productos a

elaborarse tomando en cuenta la disposicion del cliente.

Es factible este estudio debido que existe una relacion directa entre el
costo de produccién y la planificacién del proceso.

6.6 FUNDAMENTACION CIENTIFICO TEORICA

La planificacion de la produccion es un aspecto primordial en la
elaboracién de un producto ya que consiste en definir el volumen y el momento
de fabricacién de los productos, estableciendo un equilibrio entre la producciéon
y la capacidad de los distintos niveles, en busca de la competitividad deseada.
La planificacion en una fabrica determina la capacidad de produccion
relacionando a las horas trabajadas y el desempefio de los operarios, evitando
de esta manera horas extras que estan relacionadas directamente con el costo

de produccion y la planificacion del mismo.
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6.7 METODOLOGIA MODELO OPERATIVO

Para la aplicabilidad del sistema de planificacién en la produccion de la

fabrica lactea “La Fortuna” se seguira el siguiente modelo operativo:

Tabla # 11. Modelo Operativo (Plan de accion)

Fases Metas Actividades Responsables | Recursos | Presupuesto | Tiempo
Evaluacion de
proceso
. . Toma de Humanos
1. Formulacién | productivo de o ) o
] Datos, Revision Investigador Técnicos $ 500 1 mes
de la propuesta la Fabrica o ] )
bibliografica Econdmicos
Lactea “La
Fortuna”.
Pruebas
Preliminares en
la
2. Desarrollo Cronograma | . Humanos
o implementacion . o
preliminar de la dela ) Investigador Técnicos $ 1000 1 mes
del sistema de o
propuesta propuesta. L Econdmicos
planificacion
para el proceso
productivo.
Implementacion
dela
planificacion de
la produccién
3. ) N Humanos
. Ejecucion de dentro de la . o
Implementacion o , Investigador Técnicos $ 1500 2 meses
la propuesta Fabrica Lactea .
de la propuesta Econémicos

“La Fortuna”.
Capacitacion al
personal de la

Fabrica.
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Toma de

Datos.
Comprobacién | Comparacion
dela de tiempos de
. eficiencia de demora en Humanos
4. Evaluacion
la cada etapa del Investigador Técnicos $ 1000 2 meses
de la propuesta o o
planificacion | proceso antesy Econdmicos

en el proceso

productivo.

de la

después de la

implementacion

planificacion.

Elaborado por: Luis Diaz

6.8 ADMINISTRACION

La ejecucion de la propuesta estara coordinada por los responsables del

proyecto Ing. Eduardo Caicedo y Egdo. Luis Diaz.

Tabla #12. Administracion de la Propuesta

Indicadores a ) ) Resultados o
_ Situacién actual Actividades Responsables
mejorar esperados
Implementar una
Demora en las | Reduccion  del | planificacion de la
etapas del | tiempo empleado | produccion.
proceso en el sistema
Tiempos empleados | productivo. productivo. Capacitar a todos )
) ) Investigador:
en el Sistema los integrantes de
) L o Ing. Eduardo
Productivo de la | Subutilizacion de | Incremento de la | la fabrica. i )
e ] ) ) Caicedo, Luis
Fabrica Lactea “La | la jornada de | produccion. bi
iaz
Fortuna” trabajo. Manejo de
Mano de obra | manuales de
Mano de Obra | capacitada y | calidad y
deficiente. calificada. sistemas de
produccion.

Elaborado por: Luis Diaz.
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6.9 PREVENCION DE LA EVALUACION

Tabla # 13. Prevision de la Evaluacion

Preguntas Basicas

Explicacion

¢, Quiénes solicitan evaluar?

-  Gerente General de la Fabrica Lactea “La

Fortuna”.

¢ Por qué evaluar?

- Medir la eficiencia de la mano de obra y el

proceso.

¢ Para qué evaluar?

- Reducir costos de produccion.
- Eliminar pérdidas de tiempo en el proceso

productivo.

¢ Qué evaluar?

- Tiempos y movimientos.
- Materias primas.

- Resultados obtenidos.

¢ Quién evalta?

- Director del proyecto
- Tutor

- Gerente de la Fabrica Lactea “La Fortuna”.

¢,Cuando evaluar?

- Desarrollo del proceso productivo.

¢,Coémo evaluar?

- Mediante la toma de tiempo de cada etapa del

proceso.

¢, Con qué evaluar?

- Registros de control de produccion.

- Normas establecidas en el Manual.

Elaborado por: Luis Diaz.
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ANEXO 1

TABLA#1 MATRIZ DE ANALISIS DE SITUCIONES

Situacién Actual | Identificacion | Situacion Propuestas de
Real Negativa del Problema | Futura Solucion al
aser Deseada Problema
Investigado Positiva Planteado
Desconocimiento
de la planificacién Proponer un
de produccién Que las | programa de
Mano de obra no personas hayan | capacitacion a todos
calificada adquirido las personas
Para recuperar el conocimiento involucradas en la
mercado deseado | Desperdicio de | de tecnologia | produccion para la
La gente no es| laproduccion |para elaborar | implementacion de
capacitada para la un producto que | correctivos en el
creacion de se realiza en la | sistema de
nuevos productos fabrica produccion 'y su
mantenimiento.
Proponer un
programa de
capacitacion.

FUENTE: Laboratorio de la Facultad de Ciencias e Ingenieria en Alimentos.
ELABORADO POR: Luis Diaz
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ANEXO 2

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FACULTAD DE CIENCIA E INGENIERIA EN ALIMENTOS
GUIA DE OBSERVACION DE QUESO FRESCO

“INCIDENCIA DE LA PLANIFICACION DE LA PRODUCCION EN LA
EFICIENCIA DE LA MANO DE OBRA EN LA FABRICA DE LACTEOS LA

FORTUNA"
OPERACION | TIEMPO DE , % DE
NO CUMPLE | OBSERVACION
UNITARIA DEMORA CUMPLIMIENTO
Recepcion 40(min) X 20%

Pasteurizacion

Enfriamiento

Coagulacién

Corte de la

cuajada

Primer batido

Primer

desuerado

Segundo batido

y calentamiento

Segundo

desuerado

Moldeado y
auto desuerado

Prensado

Salado
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ANEXO 3
DIAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO DE QUESO FRESCO

Recepcion Analisis

Pasteurizacion 60-68°C/30

Enfriamiento 36-39°C

$

Coagulacion

$

Corte de la cuajada Tamafio haba

$

Primer batido 5-10 min

ji

Primer desuerado 30-35%

$

Segundo batido y

- 5min
calerntamiento

174

Segundo desuerado 70%

L

Moldeado y auto desuerado

Prensado 60min

$

Salado 30min

ﬂ,

Refrigeracion

<P

Enfundado

¢

Almacenado
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ANEXO 4

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FACULTAD DE CIENCIA E INGENIERIA EN ALIMENTOS

GUIA DE OBSERVACION DE YOGURT

“INCIDENCIA DE LA PLANIFICACION DE LA PRODUCCION EN LA
EFICIENCIA DE LA MANO DE OBRA EN LA FABRICA DE LACTEOS LA

FORTUNA"
OPERACION | TIEMPO DE ) % DE
NO CUMPLE | OBSERVACION
UNITARIA DEMORA CUMPLIMIENTO
Recepcién
Pasteurizacion 35(min) X 5%

Enfriamiento

Coagulacion

Corte de la

cuajada

Primer batido

Primer

desuerado

Segundo batido y

calentamiento

Segundo

desuerado

Moldeado y auto

desuerado

Prensado

Salado
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ANEXO 5

DIAGRAMA DE BLOQUES DE ELABORACION DE YOGURT

Recepcion Andlisis

Filtracion

Homogenizacion

%

Adicion de sdlidos solubles

%

Pasterizacion 80-95°C

$

Enfriamiento 40-45°C

e

Inoculacién

N4

Agitacion

N

Incubacion

v

Enfriamiento

Envasado

<z

Almacenado

Shoras

8-10°C
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ANEXO 6

CAPACITACION AL PERSONAL DE LA FABRICA

1. Buenas practicas de manufacturay taller de auto-inspeccion.

Este curso enfatiza los elementos esenciales de los estrictos requisitos
que hoy en dia son necesarios para los programas de seguridad del
alimento, y presenta y practica los criterios esenciales para desarrollar y
mantener actividades necesarias para asegurar la salubridad de sus
productos alimenticios. Productos listos para comer, reglamentos
gubernamentales, reducciones de personal, aumentos en la produccion y las
demandas del consumidor exigen que una planta de alimentos, hoy en dia,
sea mas eficaz y econdmica que nunca. Este curso le ayudara a descubrir

coémo hacerlo sin sacrificar la salubridad de sus productos.

El curso es particularmente excelente para nuevos supervisores
responsables por la salubridad de los alimentos y la sanidad/higiene de la
planta. Los participantes aprenderan la importancia de elaborar un producto
salubre y la necesidad de lograr la participacién de todos en la planta.
También sirve para actualizar al personal en el desarrollo, avances y las

expectativas mas recientes en la industria de alimentos.

Contenido

e Sistema integrado de calidad;
e Sanidad - Inocuidad - Calidad

e Historia de las normas de alimentos y la normativa de BPMs
Ecuatoriana

e Sistemas administrativos para la seguridad de los alimentos

e Desarrollo de un programa de sanidad para plantas de alimentos

e Manejo integrado de plagas
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e Control de material extrafio

e Control de quimicos

e Normas basicas para un disefio sanitario

e Procedimientos de limpieza en la planta

e Practicas del personal y la seguridad de los alimentos
e Técnicas de auto-inspeccion

e Taller de auto-inspeccion

2. Analisis estadistico enfocado al cumplimiento estadistico
enfocado al cumplimiento de BPMs y programas de

prerrequisitos.

En este curso practico desarrollaremos las diferentes técnicas
estadisticas que se utilizan para determinar el control del proceso: lo que, a
sSu vez, nos permite asegurar la consistencia de la produccién, un aspecto
critico para la produccion de alimentos no adulterados, inocuos, legales y de
calidad. Dentro de las distintas herramientas que existen para el control de
procesos, la mas detallada y precisa (permite evaluar tanto variables como
atributos) son los graficos estadisticos de control y otras herramientas de
priorizacion de las fuentes de variacion. Estos conceptos, y otros mas, los
aplicaremos al control de los programas de prerrequisito que, a su vez, nos
aseguran el cumplimiento de la normativa vigente de Buenas Practicas de

Manufactura y el ambiente idéneo para la produccién de alimentos.

Contenido.

e Concepto de estadistica y herramientas para un proceso de
Mejoramiento Continuo

e Variacion del proceso

e Control del proceso

e Capacidad del proceso

e Causa Raiz
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3. Programa de prerrequisitos.

CALIDAD DEL AGUA

El agua constituye un insumo fundamental en la industria de alimentos,
que bien puede representar una fuente de contaminacién si no es controlada
apropiadamente. Usada como ingrediente, hielo o vapor, como auxiliar de
procesamiento, para limpiar equipo o simplemente para lavarse las manos,
el agua siempre debe ser segura y apropiada para su uso en toda planta de

alimentos.

Contenido.

e Discusion de los peligros transmitidos por el agua

e Requerimientos reglamentarios y como se aplican a la calidad del
agua

e Calidad del agua dentro del Sistema Integrado de Calidad

¢ Informacién y guias sobre como desarrollar su programa

e Guias de inspeccion y auditoria

e Ejemplo de un Manual de Calidad del Agua

VIDRIO Y PLASTICO QUEBRADIZOS

El vidrio y el plastico son materiales que tienen varias aplicaciones en
una planta procesadora de alimentos, tales como: material de empaque, en
equipos y utensilios, focos y ventanas en areas de produccion, etc. Sin
embargo, vidrio o pedazos de plastico duro afilados en un alimento
representan serios peligros que pueden causar graves danos en la salud de

un consumidor, llevandolo incluso a la muerte.

Contenido.

e Control de vidrio y plastico quebradizo
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e Desarrollo e implementacion del programa de control
e Manejo de vidrio roto

e Cambios de vidrio en la planta

¢ Vidrio como material de empaque

e Evaluacion de la efectividad del programa

SALUD, HIGIENE Y PRACTICAS DE PERSONAL

La mayoria de las adulteraciones de los alimentos se deben a fallas en
los métodos operacionales relacionados con la salud, higiene y practicas de
personal en la manufactura y distribucion de alimentos. Estas fallas suelen
resultar en impactos perjudiciales para la salud de los consumidores, los
cuales varian desde breves malestares a prolongados periodos de

enfermedad, dafos irreversibles a la salud y hasta la muerte del consumidor.

Contenido

e Salud, higiene y practicas de personal dentro del SIC

e Vias que transmiten enfermedades por medio de los alimentos

e Estructura y contenido de un Programa de Salud, Higiene y Practicas
de Personal

e Guias de inspeccién y auditoria

CONTROL DE QUIMICOS

Las plantas de alimentos usan un gran numero de compuestos quimicos,
utilizados para una multitud de tareas y actividades relacionadas con la
limpieza/sanitizaciéon, el mantenimiento de la planta y los equipos, el
tratamiento de agua de caldera y el monitoreo/control de plagas. La
introduccion intencional de estos quimicos en la planta puede resultar en una
adulteracién de los alimentos, a menos que éstos y su aplicacion sean

controlados apropiadamente.
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Contenido

e Desarrollo e implementacion del Programa de Control de Quimicos
¢ Inventario de quimicos

e Usos y su manejo

e Evaluacion de la efectividad del programa

e Muestras de Hojas de Seguridad (MSDS) y etiquetas de quimicos

B

Manejo integrado de plagas.

Todas las plantas de manufactura y distribucién de alimentos tienen la
capacidad de sostener varios niveles de poblaciones de plagas. El ambiente
que atrae a estas plagas tiene que ser manejado para minimizar o eliminar
su presencia o actividad potencial, y asi la posibilidad de contaminacion o
adulteraciéon de los productos. MIP combina el conocimiento sobre plagas,
programas de prerrequisito, inspeccion del ambiente, analisis de causas
raices y otros elementos, para modificar el ambiente de produccion de tal
manera que el potencial de presencia o actividad de plagas es reducido a

niveles aceptables o eliminados.

Contenido

e ElI Manejo Integrado de Plagas dentro del Sistema Integrado de
Calidad
e Razones para tener el MIP en plantas de alimentos
¢ |dentificacion, biologia y comportamiento de plagas relevantes:
= Insectos
= Roedores
= Aves
e Elementos del MIP

5. Sanidad y Limpieza
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Con el fin de eliminar o minimizar el potencial de adulteracién o
contaminacion de los alimentos, asi como asegurar la calidad del producto,
todo ambiente de manufactura y distribucion de alimentos debe ser
mantenido en condiciones sanitarias acordes con los riesgos asociados.
Para lograr dicho objetivo es necesario desarrollar, aplicar y validar un

Programa de Limpieza y Sanitizacion.

e Sanidad dentro del contexto SIC
e Principios y técnicas de limpieza
e Desarrollo e implementacion del programa

e Taller practico

6. Diseflo y Mantenimiento Sanitario

La reparacion de fallas del equipo en plantas de alimentos es una
actividad que puede comprometer el producto si no se realiza
apropiadamente. Ademas, las reparaciones representan pérdidas
econdmicas debido a los periodos de inactividad productiva. Para evitar que
dichos eventos retrasen la produccion o afecten la salubridad, inocuidad o
calidad del alimento, es necesario que todo ambiente de produccion y
distribucidon de alimentos sea mantenido en condiciones sanitarias y en un
estado de manutencion apropiado, y que cuente con un Programa de

Mantenimiento Preventivo, rutinario, de emergencia y correctivo.

e Mantenimiento para la Seguridad de los Alimentos (MSA) dentro del
Sistema Integrado de Calidad (SIC)

e Tipos de mantenimiento

e Construccion y disefo de la planta

e Control y seguridad de quimicos

e Manejo del programa MSA

e Funcion de los activos

e Buenos principios del manejo del mantenimiento
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Programa de competencias laborales en analisis de peligros y puntos
criticos de control.

1. Seminario de microbiologia.

PATOGENOS ALIMENTICIOS Y SU CONTROL

Las estadisticas mundiales nos dicen que aproximadamente el 90 % de
las enfermedades transmitidas por alimentos se deben a problemas
microbiolégicos, ya sea por su introduccidon en la materia prima o su
intensificacion en algun paso del proceso. Para desarrollar un buen plan
HACCP es necesario reconocer la importancia que tienen los peligros
microbiolégicos y tener el conocimiento técnico-cientifico para identificar el
peligro y decidir sobre una medida de control o una medida de eliminacién (o

reduccion a un nivel aceptable).

Contenido

o Meétodos rapidos para la deteccidn de patdgenos

e Bacterias patégenas: tipos, origen y su control

e Posibles fuentes de patdégenos en una planta alimenticia
¢ Nuevos patdgenos en el horizonte

e Recursos para enfrentar nuevos retos de patéogenos

2. Control de Material Extrafio y Alérgenos

La contaminacion de los alimentos en una planta puede ocurrir desde el
recibo de materias primas, su manejo y transformacién a lo largo del proceso
o fabricacion, hasta el despacho de producto terminado. Es esencial
minimizar las posibilidades de contaminacion por materiales extranos como
una obligacion legal y moral que tienen los procesadores de alimentos vy
productos relacionados.
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Contenido

¢ Elementos de un Programa de Control de Materiales
e Fuentes de contaminacion
e Instrumentos de deteccion

¢ Midiendo resultados

Un numero significativo de consumidores son alérgicos a cantidades
pequefas de ciertos alimentos basicos y pueden sufrir reacciones violentas,
y hasta fatales, si los ingieren. El propdsito de este seminario es evaluar la
necesidad de implementar un programa de control de alérgenos y conocer

los componentes de dicho programa.

Contenido

¢ Alimentos alergénicos
e Estrategias para desarrollar un Programa de Control de Alérgenos
e Componentes de un Programa de Control de Alérgenos

¢ Revisidn de la guia para la ejecucion de una auditoria de alérgenos

3. HACCP Béasico

El taller de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control es un taller
practico para el desarrollo del programa HACCP. Este formato provee una
reflexion intensiva de los programas de prerrequisito que forman la base
para HACCP; los siete principios de HACCP vy la clasificacion de peligros; y
los elementos necesarios para desarrollar un programa exitoso para su

planta.

Contenido

e Peligros bioldgicos, quimicos y fisicos
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e Desarrollo de un plan HACCP y talleres:
= Programas de prerrequisito
= Tareas preliminares
= Principios de HACCP

e Revisién del manual HACCP

4. Principios de inspeccion y auditoria.

La industria de alimentos y las industrias de apoyo y servicio a industrias
de alimentos, requieren desarrollar y/o mejorar sus programas de inspeccion
y auditoria de sus empleados y profesionales; esto permitira que las

empresas de alimentos logren:

- Disminuir el potencial de peligros que puedan afectar la inocuidad de
los alimentos producidos e incrementar la confianza del consumidor.

- Enfrentar exitosamente una auditoria de AIB International

- Mantener o mejorar las calificaciones obtenidas en auditorias
anteriores de AIB International

- Utilizar eficazmente a las auditorias internas o de empresas de apoyo

como mecanismos de capacitacion de empleados.

Contenido

¢ Introduccion a los Principios de Inspeccion

e y Auditoria en plantas de alimentos

¢ Los fundamentos de Inspecciones/Auditorias

e Elementos de Inspecciones/Auditorias

¢ Introduccion a las Normas Consolidadas de AIB para
e la seqguridad de los alimentos

e Taller o ejercicio de Inspeccién/Auditoria

5. Trazabilidad y Retiro
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A pesar de los mejores esfuerzos y controles sobre la seguridad, inocuidad y
calidad del producto, siempre existe la posibilidad de que un producto no
conforme llegue al mercado. Tarde o temprano, toda planta de alimentos
tendra que corregir una falla del mercado y se vera en la necesidad de
contar con un programa de Trazabilidad y un programa de Retiro, sélidos.
Tales programas son necesarios para poder identificar, encontrar (trazar) y
recuperar productos sospechosos en el mercado de manera efectiva y
oportuna, y advertir a los medios de comunicacion y a los consumidores de

manera rapida y profesional.

Contenido

e Definicidn practica de trazabilidad y ejemplos concretos

¢ Vision de un programa de retiro de productos del mercado
e Desarrollo del programa de retiro de producto

e Ejemplos y modelos de documentacion

e Ejecucion de ensayos de trazabilidad

e Ejecucion de simulacros de retiro

PLANIFICACION DE LA FABRICACION

Preparacion de la fabricacidn

»MNecesidades de Fabricacion
>NMNecesidades de Compra

> Creacion de Ordenes de Fabricacidn
> Proceso Automatico

> Listado de Nec. de Fabricacion

> Listado de Nec. de Compra

> Listado de Situacion de Stock

FInforme de Pedidos Relacionados
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PROGRAMA INFORMATICO

PLANING DE LA PRODUCCION

FSeguimiento de Fases de la Fabricacion
=Diagrama de Gantt
-Limites
«Configuracion
FListados
FCalculo del Planning Diario

=Seguimiento del Planning

PROGRAMA INFORMATICO

El hecho de que el programa, este concebido modularmente, nos puede permitir
el desarrollarlo en una primera fase, con los elementos imprescindibles para su
funcionamiento de la forma mas elemental, y posteriormente, cuando nuestra
organizacion, haya asimilado la estructura del mismo, ir informando al sistema,

para su desarrollo en etapas mas completas.

Sin embargo existen una serie de datos, necesarios para arrancar en su fase mas

basica, a titulo de ejemplo en lo referente a ficheros maestros tenemos:

65



RECEPCION

Suero

Parte de Recepcién

PREPARACION LECHE

S -. Concentrader suero

A MANTEQUERIA

WALES R =
-Enfriamiento —
-Tipificacién E :

-Desnatado /
-Andlisis %

Bombeo a silos de Almacenamiento
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SALADERO

Balda 1

o2pY °ohY (= So BN
Balda 2

Balda n

QUESO FRESCO - 1

Pasterizacién

Acidez, pH, grasa : I
Horas de cuajar

67

INFORMACION

/" * N°Parte de recepcidn.
*Ruta.
Fecha de recepcién.
Producto.

+Acidez, Antibiéticos

Depésitos.

< +Balde.

*Cuajo, aromas, etc.

+*Fecha fabricacién.

*Hora de cuajada y de final de batido.
*pH 1° suero y pH antes de sal.

+Hora entrada en saladero.

ﬂ Dosificacién 19001,

K *N°® de piezas.




NUEVO SISTEMA - 1

»

“
=

Plan de’ Plan de Nec.de
Produccion Compras

fabricacion

NUEVOS SITEMA -5

Pedidos
A

Proveedor

,/&l

v

A

Plannin, V
b 5

Produccién

Comite de
Fabrica

HERRERERER

yd ZxEmesnoce
V| anggesnpeg
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NUEVO SISTEMA - 6

Parte de Recepcién Informes de Recepcién
NUEVO SISTEMA - 8
Operaciones Informacidn
_‘\ vPreparar xx |. De leche tipo — Balde n®
v Anadir x grs. De cuajo, etc. Biologicos.
N vDosificar en moldes.
vPrensar
| v'Desmolde
Escandallo v'Conteo N® y biologicos.
v'Saladero Balda n®.
v'Conteo N®° y bioldgicos.

% v Colocar en cestillos Etiquetar.
OT. ] —— vSecadero Cierre de Orden.
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NUEVO SISTEMA - 7

== Parte de recepcion N° 99999

@ Fecha | Ruta |[Matricula| Peso Lleno | Peso Vacio |Prod. |Acidez Antibidticos

¥ 11 S 1 3

' Traceado
ﬂ Gestidn

| Biolsgicos

NUEVO SISTEMA - 10

-\

Etiquetames cestillos

m Se_emiten las etiquetas

Cerramos la orden

Tenemos toda la informacién

W Almacén de semi-elaborados
4> SECADERO Fin de la orden

Apilamos [\ tas - El actual sistema de almacenaje, en cestillos, hacen que se
completen estos con unidades de otra partida, esto deberd corregirse.

A la hora de inventario, bastard con leer una etiqueta y comunicar el n®
de cestillos.

Las etiquetas, serdn auto adhesivas, sobre cartulina platificada, de muy
bajo coste.
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NUEVOS SISTEMA - 12

Mmf -

Cerramos orden

Se emiten las etiquetas ~TRACEADO"

Paletizado :>
-

NUEVO SISTEMA - 13

RESUMEN

* Tecleando el cédigo de traceo, el sistema proporcionara, desde la
ruta, hasta el cliente al que se envié el producto, asi como la
informacion biolégica del mismo.

«Al ser una B.D. Relacional, podemos obtener informacioén cruzada
desde diversos origenes, por ejemplo:

«» Productos fabricados con la leche de una ruta, en un
determinado dia o de un camién determinado; que expediciones
estan afectadas, etc.
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Esquema de tiempos de jornada esperada de la mano de obra de la
fabrica “La Fortuna” en la elaboracién de queso fresco.

N° Horas 7:30a 8am | 9am | 10am 11am 12a 13am 14am 15am 16am
Actividades m m

1 Entrada X

2 Desayuno X X

3 Encendido del caldero X

4 Limpieza de equipos X

5 Recepcion X

6 Pasteurizacion XX

7 Enfriamiento X X

8 Coagulacién X XX

9 Corte de la cuajada X

10 Primer batido X

11 Primer desuerado X

12 2do batido X

13 Segundo desuerado X

14 Moldeado X

15 Prensado XXXX

16 Salado XX

17 Sala de oreo XX

18 Almuerzo XX

19 Limpieza de la planta XXXX XXXX
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Esquema de tiempos de jornada esperada de la mano de obra de la

fabrica “La Fortuna” en la elaboracion de yogurt sabor.

N° Horas 7:30am | 8am | 9am | 10am 11am 12am 13am 14am 15am 16am
Actividades
1 Entrada X
2 Desayuno X X
3 Encendido del caldero X
4 Limpieza de equipos X
5 Recepcion X
6 Filtrado X
7 Homogenizado X
8 Pasteurizacion XX
9 Enfriamiento X
10 Inoculado
11 Agitado X
12 Incubacion XXXX XXXX XXXX XXXX XXX
13 Enfriado X X | x
14 Batido X
15 Incorporacién de aditivos X X
16 Envasado XX | XXXXX

73




ANEXO 7

Normas NTE INEN 1528
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ANEXO 8

Normas NTE INEN 710
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ANEXO 9

Copia de cada uno de los permisos de cada producto y

permiso de funcionamiento de la fabrica
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