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RESUMEN EJECUTIVO

Actualmente y a nivel mundial, la forma en la que se gestionan los procesos es
fundamental para mejorar los niveles de productividad y desempefio de las industrias,
mediante una bisqueda constante de herramientas que permitan a las empresas ser mas

eficaces.

Para el desarrollo de esta investigacion se presenté un modelo de gestidn de procesos
para el area de produccion de Embutidos La Madrilefia; puesto que la falta de
documentacion y las limitaciones en cuanto a la capacitacion de los operarios,

perjudican el correcto desenvolvimiento de las operaciones del proceso productivo.

La finalidad de este estudio fue brindar a la organizacion un soporte de procesos
documentados a través de informacion concisa y ordenada, de modo que los operarios
puedan realizar sus actividades de forma sistematica. En este sentido, la investigacion
partié de un analisis basado en el levantamiento de la informacion de los procesos en
base al producto de mayor demanda de la empresa, un estudio de tiempos y la
elaboracion de indicadores para controlar los procesos. En tal virtud, se propuso un
manual de procedimientos para la produccion de modo que se pueda estructurar y
ordenar la informacion de la organizacion; ademas, dicho documento servira como un

instrumento para la consulta, capacitacion e induccién de los trabajadores.

Palabras claves: gestion de procesos, produccion, embutidos, manual de

procedimientos.
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ABSTRACT

Currently and worldwide, the way in which processes are managed is fundamental to
improve the productivity and performance levels of industries, through a constant

search for tools that allow companies to be more efficient.

For this research development, a process management model was presented for
production area at Embutidos La Madrilefia; since the lack of documentation and the
limitations in terms operators training, impair the correct development of the

operations in the production process.

The purpose of this study was to provide organization with a support of documented
processes through concise and orderly information, so that operators can perform their
activities in a systematic way. Thus, research started with an analysis based on
collection of information in the processes based on the company's most demanded
product, a time study and indicators development to control the processes. As a result,
a production procedures manual was proposed to structure and organize the
organization's information; in addition, this document will serve as an instrument for

consultation, training and induction of workers.

Keywords: process management, production, sausages, procedures manual.
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INTRODUCCION

El presente trabajo de investigacion titulado “MODELO DE GESTION DE
PROCESOS PARA EL AREA DE PRODUCCION DE EMBUTIDOS LA
MADRILENA” tiene como finalidad de modificar las vision y perspectiva de la
empresa con miras en la mejora continua, abordando el conocimiento de los procesos
de produccion para la elaboracidn de la salchicha de res tipo I11 Vienesa, mediante una

gestion de procesos.

La investigacion se desarrollé en base a la ausencia de procesos documentos en la
organizacién, lo que se deriva en la mala ejecucién de los trabajos en el sistema
productivo. El presente estudio, pretende solucionara esta problematica, mediante una
gestion de procesos. En este sentido, esta investigacion se estructura de la siguiente

manera.

El Capitulo I, muestra los antecedentes investigativos vinculados al estudio, la
contextualizacion del problema y la fundamentacion teorica en la que se sustenta su
desarrollo, finalmente se presentan los objetivos para solucionar la problemética de la

empresa.

El Capitulo Il, presenta las metodologias empleadas para el desarrollo de la
investigacion, sus modalidades, la poblacion y muestra, el analisis y procesamiento de

la informacion.

El Capitulo 111, abarca los resultados obtenidos del cumplimiento de cada uno de los
objetivos del estudio, ademas, en este capitulo se contempla el manual de

procedimientos propuesto para la elaboracion de la salchicha de res tipo 111 Vienesa.

El Capitulo 1V, exhibe las conclusiones y recomendaciones pertinentes del desarrollo

de la investigacion.
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CAPITULO |

MARCO TEORICO

1.1 Tema de Investigacion

“MODELO DE GESTION DE PROCESOS PARA EL AREA DE PRODUCCION
DE EMBUTIDOS LA MADRILENA”

1.2 Antecedentes Investigativos

En esta seccion se exhiben investigaciones similares a la tematica planteada, en
conjunto con los beneficios que se logran con la aplicacion de modelos de gestidn por

procesos en la organizaciones.

En primera instancia, el enfoque de gestion por procesos permite a las organizaciones
alcanzar varias ventajas competitivas que se alinean con los requerimientos,
necesidades y expectativas de los clientes, puesto que las empresas que han optado por
implementar una adecuada gestion por procesos afiaden valor a sus productos y
procesos, de modo que se mejora el flujo de la informacion y de los materiales, a la
vez que se refuerza la relaciones entre proveedores y clientes internos o externos. El
autor en su estudio hace referencia a la empresa Lacteos AMILAC en la que luego de
plantear una propuesta de un modelo de gestion de procesos en la etapa de batido y
saborizado mejora los niveles del indice de valor agregado de este proceso al pasar del
84.18% al 87.68% [1].

Por otra parte, el sector de alimentos y bebidas es uno de los méas importantes del
Ecuador por su capacidad para generar empleo y por lo tanto necesita mayores ventajas
competitivas y niveles de eficiencia dptimos para satisfacer los requerimientos de los
clientes. En virtud de aquello, el desarrollo un sistema de gestidon por procesos en el
que vincul6 Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y normativas dictadas por el
Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control, también conocido como
sistema HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points), desde esta
perspectiva, en este estudio se asignaron responsabilidades especificas a los operarios

con su respectiva capacitacion de modo que se puedan estandarizar las operaciones

2.
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En un modelo de gestion por procesos desarrollado en la empresa Agri-Food,
inicialmente se evidenciaron una serie de problemas como: quejas de los clientes, falta
de procedimientos y la carencia de control de los procesos. De acuerdo con los
problemas existentes en la empresa los investigadores optaron por mitigarlos a traves
de la aplicacion de un modelo de gestién por procesos, con el objeto de reducir la
cantidad de quejas por parte de los clientes, a la vez que se estandaricen las actividades
de los operadores; de este modo en esta investigacion se logro reducir el nimero de
quejas de los clientes del 43% a un 10% como resultado de la aplicacion de la gestion

por procesos en la organizacion [3].

Desde otro punto de vista, la gestion por procesos como la transformacion de la gestion
clasica o tradicional a una por procesos basado en calidad, persiguiendo el
mejoramiento continuo, asegurandose que las actividades que se llevan a cabo de
forma individual y grupal cumplan con los objetivos y resultados esperados afiadiendo
valor a los productos, bienes o servicios que seran entregados a los clientes. En esta
investigacion los autores realizan un estudio en el que el 89% de las empresas
encuestadas aplican una gestion por procesos en sus operaciones y han alcanzado
beneficios representativos; pues a través del enfoque por procesos los sistemas se
vuelven mas eficientes y se logra controlar y administrar de mejor manera los recursos
de una organizacion. Segun las empresas encuestadas la gestion por procesos ha
permitido disminuir el despilfarro y mejorar los tiempos de operacion, aumentando la
productividad y competitividad empresarial. De acuerdo con los resultados de esta
investigacion los autores sugieren que si las empresas quieren mejorar la calidad de
sus productos, incrementar ingresos, disminuir costos y mejorar su rentabilidad deben

optar por la aplicacion de modelos de gestion por procesos en sus operaciones [4].

La gestion por procesos en la competitividad de una PYME del sector gastronémico,
los autores lograron identificar los aspectos y factores criticos del desempefio de los
procesos para satisfacer a sus clientes de una mejor manera; de esta manera, dividieron
su estudio en 6 etapas. Por una parte la etapa 1 direccionada al inventario de los
procesos, la etapa 2: mapa de procesos, la etapa 3: ficha de procesos, la etapa 4: fichas
de indicadores, la etapa 5: diagramas de flujo y finalmente la etapa 6: manual de
procedimientos. Una vez ejecutada cada una de las etapas mencionadas para el
desarrollo del modelo de gestidén por procesos se logré incrementar la calidad de la
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gestién de los procesos operativos en un 28.6%, los niveles de eficacia se elevaron en

un 22.79% y los niveles de satisfaccion del cliente crecieron en un 30.39% [5].

Finalmente, los modelos de gestion por procesos son uno de los pilares fundamentales
e importantes sobre los cuales reposan los principios de calidad, puesto que, a través
de estos modelos de gestion se logra la integracidn de los procesos direccionados a una
mejora continua. En este estudio se empled el ciclo PHVA con un enfoque en procesos
para la identificacion, la descripcion, la caracterizacion y el mejoramiento de las
operaciones, de los procesos y de los procedimientos de la empresa SCALEA S.A.S.

con el proposito de estandarizarlos y optimizarlos

En base a las investigaciones citadas en este apartado, se puede evidenciar que los
modelos de gestion por procesos son una herramienta que permiten a las
organizaciones perfeccionar sus procesos para lograr una mejora de estos. Esto se debe
a que estos sistemas de gestion integran la motivacién y compromiso de los recursos
humanos sin importar su nivel jerarquico, pues su enfoque es el bien comin de la

organizacion, por medio de la coordinacion exitosa de los procesos.
1.2.1 Contextualizacion del problema

A nivel global, todo tipo de organizaciones independientemente de su sector industrial
o comercial estan inmersas en el reto de acoplarse y/o adaptarse a entornos dinamicos
y complejos; en los cuales interactian aspectos importantes como la estructura, el
ambiente, la tecnologia, las tareas, la competitividad e innovacion. La comprension
del pensamiento globalizador es el resultado de una filosofia administrativa y de la
predisposicion de las organizaciones al cambio. De esta manera los frutos alcanzados
por las industrias aglutinan aspectos de eficacia, eficiencia y productividad, que
Unicamente se pueden lograr con la implementacion y desarrollo de técnicas y

herramientas adecuadas para la gestion de los procesos [6].

Desde esta perspectiva, la importancia de implementar modelos de gestion por
procesos en los sistemas productivos y/o de servicios ha alcanzado grandes impactos
positivos en las organizaciones, no obstante, este desarrollo ain no ha tomado gran
impetu en Hispanoamérica [7]. Son esencialmente paises europeos juntamente con
Estados Unidos son quienes se adaptaron a los cambios constantes del mercado con

una vision en nuevas formas de llevar a cabo sus actividades productivas; claramente
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se puede evidenciar el progreso de las organizaciones ubicadas en estas zonas del
planeta, consiguiendo niveles Optimos de eficiencia, eficacia y mejora de las

operaciones [8].

En los ultimos afios las herramientas para mejorar la estructura de las empresas
cambian y evolucionan constantemente, incitando a las organizaciones generar niveles
de competitividad cada vez mas altos [9]. Es por esta razén, que las industrias buscan
herramientas que les permitan permanecer estables dentro de sus respectivos mercados
a través de la adquisicion de materias primas de mejor calidad, tecnologia de
vanguardia, capacitacion del personal, minimizacién de costos, y la mejora continua
[10].

Sin embargo, uno de los problemas potenciales que presentan las organizaciones a
nivel internacional es que muchas de ellas ain se desenvuelven y llevan a cabo sus
actividades bajo un enfoque de gestion tradicional o clasica; en la que cada colaborador
desarrolla su trabajo sin un enfoque en el bien comdn de la organizacién y desechando
la importancia de integrar todo el sistema como uno solo, esto a la vez ha causado que
las empresas no pueden responder eficientemente a los requerimientos y necesidades
de los clientes internos y externos. Esto se debe, a que los sistemas tradicionales se
direccionan en las ganancias monetarias dejando en segundo plano a la mejora
continua, provocando que las organizaciones sean menos flexibles y que generen

productos de menor calidad [11], [12].

Desde este punto de vista, la gestion por procesos permite corregir todo este tipo de
errores y falencias presentes en los sistemas tradicionales de manufactura y/o de
servicios, debido a que, su enfoque primordial se direcciona en la vision de los clientes,
asi como el cumplimiento de sus requerimientos y necesidades para lograr su

satisfaccion [13].

En Ecuador la gestion tradicional sigue latente en las organizaciones, debido a la
carencia de innovacion tecnoldgica y mental, lo que da paso a los retrasos y a la
dispersion en las organizaciones que no optan por un flujo de trabajo por procesos y
orientado en la satisfaccion de los clientes; esto claramente se evidencia en la falta de
estandarizacion de los procesos y en la integracion de los niveles bajos de calidad de

los productos, bienes o servicios [14].
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En nuestro pais y actualmente gran parte de empresas poseen un modelo de gestion
enfocado en una organizacion vertical la cual establece una estructura piramidal, no
obstante, este modelo de gestion no muestra niveles dptimos a lo largo de los afios,
debido a que este tipo de sistemas no responde a las necesidades y requerimientos de
los clientes, porque su principal punto de vista es el aspecto econémico [15].

Embutidos la Madrilefia, es una empresa en la que hoy en dia ain se desarrollan las
actividades bajo un enfoque tradicional, provocando la existencia de inestabilidad en
las tareas, operaciones y procesos vinculados a la fabricacion del producto, deteniendo

o frenando lo objetivos y/o metas que la empresa quiere alcanzar.

Esta gestion tradicional se ve reflejada en la parte organizacional de la empresa y
claramente se puede apreciar que no existe un establecimiento de las responsabilidades
en los procesos, asi como la carencia de la documentacion correspondiente de los
mismos, impidiendo que el flujo de trabajo sea mas flexible o mejore, provocando que
existan productos que requieran de reprocesos y esto se plasma en una afectacion
negativa en la rentabilidad de la organizacidon, pues no contar con los productos listos
existe la probabilidad que se puedan perder ventas e incurrir en costos de produccion

que no agregan valor al producto final.

A pesar de que la empresa se maneja bajo un modelo tradicional, los representantes
legales desean actuar de forma dinamica para mejorar la calidad de sus procesos y
productos, de modo que en un futuro puedan alcanzar la certificacion de Buenas
Practicas de Manufactura (BPM) e implementar nuevas técnicas, herramientas o
instrumentos que le permitan mejorar dia a dia empezando por cambiar su modelo
tradicional por un modelo enfocado en procesos. En tal virtud, bajo el enfoque de
gestion por procesos la empresa desea definir, controlar y estandarizar sus operaciones
de tal manera que cualquier operario pueda efectuar sus actividades sin niveles de

variabilidad en las operaciones para generar una produccion sistematica, rapida y agil.
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1.2.2 Fundamentacion tedrica
Gestidn por procesos

La gestion por procesos es uno de los conceptos mas relevantes de los ultimos afos,
que ha resultado como una herramienta de apoyo para contrarrestar las necesidades
que tienen las organizaciones para encaminar sus esfuerzos hacia una nueva estructura
administrativa globalizada. Un modelo de gestién basado en procesos se direcciona al
cumplimiento de la misidn, visidn y objetivos de las empresas manufactureras o de
servicio; mediante un enfoque hacia la satisfaccion de los clientes, proveedores,
personal, accionistas y/o sociedad en general. Al hablar de este tipo de modelo se exige
a las organizaciones una nueva vision de los procesos y a la generacion de valores

agregados para cada una de las variables del sistema de gestion.

Por otro lado, con una gestién enfocada en procesos se logra la organizaciéon y
reordenamiento de los subprocesos que son parte de una empresa y a través de la
mejora continua definir nuevas operaciones con sus respectivos controles y
seguimientos. Bajo este contesto los objetivos méas esenciales de una gestion por

[procesos son:

e Conocer a las organizaciones de una manera sistematica y efectuar una vision
horizontal de la misma.

e Favorecer a la interaccion de los equipos de trabajo, para el intercambio de la
informacion y la gestion oportuna mediante la toma de decisiones.

e Hacer participes al todo el recurso humano, de tal manera que genere un mayor
grado de compromiso en los colaboradores de cada uno de los procesos,

indistintamente de su posicion jerarquica [16].

Visidn horizontal

En esta perspectiva se percibe a la organizacion como un solo sistema integrando todas
sus areas con un solo fin coman. La vision horizontal posee un flujo de trabajo con
una interrelacién que comprende todo tipo de recursos, hasta la satisfaccion de las
necesidades de los clientes internos o externos [17]. Bajo este enfoque es el que se
direcciona la gestion por procesos para centrarse en los clientes [18]. En la figura 1, se

puede apreciar la vision horizontal de una organizacion.
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Figura 1. Visién horizontal de una organizacién [19].

Vision integral de la gestién por procesos

En la gestidn por procesos; un proceso comprende una vision horizontal para toda la
organizacién, de modo que todos los productos, bienes o servicios puedan ser
percibidos por los clientes, de tal manera que se satisfaga sus necesidades y/o
requerimientos o inclusive se superen sus expectativas y todo aquello bajo un enfoque

de gestion de calidad basado en procesos [20], v; como se muestra en la figura 2.
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Figura 2. Modelo de un sistema de gestion de la calidad basado en procesos [21].

26



Por otra parte, en la tabla 1, se muestra las diferencias principales entre un sistema de
gestion tradicional o funcional versus un sistema de gestioén por procesos orientado a

los resultado (vision horizontal).

Tabla 1. Gestion tradicional vs Gestion por procesos [22].

Gestion tradicional Gestion por procesos
Enfasis en el producto o Enfasis en los clientes de los
servicio productos o servicios
¢, Quién cometid el error? ¢Por qué ocurrio el error?

Desarrolla competencias de

Controla a los colaboradores
los colaboradores

Solo busca realizar el trabajo | Busca hacer un trabajo eficaz

Demora en adaptarse a los Se adapta rapidamente a los
cambios del entorno cambios del entorno
Departamentalismos Trabajo en equipo global

Lenta coordinacion Rapida coordinacion

Proceso

Un proceso es el conjunto de actividades que se relacionan entre si, en donde las
entradas se transforman en salidas [23]. Del mismo modo, un proceso se puede definir
como un conjunto de actividades que se interrelacionan entre si y siguen una secuencia

I6gica, en donde las entradas se convierten en salidas [24].

También se puede definir a un proceso como una secuencia logica, sistematica y
ordenada de las actividades repetitivas que se ejecutan dentro de una organizacién, con
el propdsito de transformar los elementos de entrada en elementos de salida

(resultados) [25], obsérvese la figura 3. En tal virtud un proceso puede definirse como:

e Una sucesidn de pasos, tareas, actividades o decisiones que agregan valor y se
interrelacionan para convertir los insumos en productos, bienes o servicios.

e Una serie de pasos que se llevan a cabo de manera secuencial con el propdsito
de elaborar productos, bienes o servicios, mediante la utilizacion de un grupo

de insumos determinados [26].
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Punto de
inicio

Fuentes de Actividades Receptores de
entradas las salidas

Punto final

PROCESOS

PRECEDENTES MATERIA, ENERGIA, MATERIA, ENERGIA, MATERIA, ENERGIA,
Ej. En proveedores INFORMACION INFORMACION INFORMACION
(internos o externos), Ej. En la forma de Ej. Enla forma de Ej. En la forma de

en clientes, en otras materiales, recursos, materiales, recursos, materiales, recursos,
partes interesadas requisitos requisitos requisitos

pertinentes

Posibles controles y puntos de
control para hacer
seguimiento del desempefio y
medirlo

Figura 3. Elementos de un proceso [27].
Clasificacion de los procesos
Los procesos se clasifican en dos tipos: por su nivel jerarquico y por su contenido.

Por su nivel jerarquico: los procesos se pueden clasificar en macroprocesos,

procesos, subprocesos y actividades, véase la figura 4.

e Macroproceso: se refiere al conjunto de procesos cercanos por especialidad, es
el nivel més alto.

e Proceso: es parte de un macroproceso y se constituye por subprocesos.

e Subproceso: es el conjunto de actividades bien definidas de un proceso.

e Actividades: se define con el conjunto de tareas que agregan valor a las

entradas para transformarlas en salidas [28], [29].

A\
Nivel 1;
N
,Nﬁcroprocesbs
y N

/

Nivel 2;

4 \

/" Procesos y Subprocesos
£ N

Nivel 3:

Procedimientos (Actividades, Tareas)

Figura 4. Clasificacion de los procesos segun su jerarquia [30].
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Por su contenido: los procesos pueden ser estratégicos, operativos y de soporte,

obsérvese la figura 5.

Estratégicos: también denominados procesos gerenciales, directivos o de la

direccion.

Operativos: también llamados proceso productivos y son la razén de ser de la

organizacion. Mediante estos procesos se generan los productos, bienes o

servicios que se brindan a los clientes.

Soporte: son como procesos de apoyo o auxiliares, estos procesos colaboran a

los procesos operativos y estratégicos [26].

Estos procesos se representan dentro de un esquema grafico denominado mapa de

proces

0s.

Mapa de procesos

Un mapa de procesos se puede definir como una representacion grafica que representa

de manera visual los distintos procesos que se desarrollan en una organizacion para su

correcta operacion y desenvolvimiento de sus funciones [31]. Por otra parte, un mapa

de procesos permite tener una visién global de los procesos, de los objetivos, de las

metas y de los propositos de una empresa [32], en la figura 5 se muestra su

representacion cléasica.
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Figura 5. Ejemplo de un mapa de procesos [33].
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Indicadores de gestidn

Un indicador es una expresion cuantitativa o cualitativa que se puede observar y
permite describir caracteristicas de una realidad mediante la evaluacion de una
determinada variable, con el proposito de medir su desempefio en un tiempo
determinado. Generalmente son faciles de recolectar sus datos para de acuerdo con sus
resultados tomar decisiones oportunas. Por otro lado, un indicador permite identificar
y reconocer los tiempos, los recursos y la calidad de un accién, servicio o producto
[22].

Manual de procedimientos

Los manuales de procedimiento son herramientas efectivas para el control interno de
las operaciones de una organizacién, los cuales comprenden guias practicas de
procedimientos, controles y politicas que ayudan a minimizar los errores operativos,
con el propdsito de generar 6ptimos resultados a la hora de tomar decisiones. En
relacion con lo antes mencionado, un manual de procedimientos puede definirse como
un documento la informacion y/o instruccion sobre la organizacion, politica y

procedimientos de una empresa de forma ordenada y sistematica [34].
Estudio de tiempos

Es una herramienta usada para medir el trabajo, cuya finalidad es la de realizar un
determinado trabajo de una forma mas facil y productiva, partiendo de la deteccion de
movimientos ineficientes para la ejecucion de una tarea determinada, como tal ambos
estudios van de la mano pues el estudio de tiempos ayuda a la verificacion del estudio
de movimientos con respecto a la prueba de una implantacion de un método nuevo, el
cual serd mejorado si existe una reduccién del tiempo, asi también se obtendra una
medida del tiempo necesario para realizar un trabajo o actividad y su objetivo es el de
establecer un tiempo estandar para toda una operacion, y sus resultados sirven para la

determinacién del tiempo requerido para un operador calificado [37].
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Numero de observaciones

Segun el criterio de la General Electric que se muestra en la tabla 2, se recomienda un
numero determinado para la toma de ciclos de observaciones para un estudio de

tiempos en base a una toma de tiempo de ciclo observada [35].

Tabla 2. Ndmero recomendado de ciclos de observacion, segiin General Electric [35].

. . . Numero de observaciones
Tiempo de ciclo (minutos)
recomendadas

0.10 200

0.25 100

0.50 60

0.75 40

1.00 30

2.00 20
2.00a5.00 15

5.00 a 10.00 10

10.00 a 20.00 8

20.00 a 40.00 5

40 0 mas 3

Tipo de cronometraje

Se puede elegir entre dos tipos de cronometraje y se mencionan a continuacion:

e Cronometraje con vuelta a cero: En este caso el tiempo tomado es desde el
inicio de la tarea hasta el final de esta, y en ese momento se pausa el cronémetro
para tomar la lectura y se lo vuelve a cero para la siguiente toma de tiempo.

e Cronometraje acumulativo: en este cronometraje el reloj empieza y no se
reinicia, sino que cada vez que se termina una toma de tiempo se marca su final
y queda registrado el total del tiempo tomado desde el inicio, para al final
realizar sus respectivas restas y obtener el tiempo correspondiente a cada
actividad

Preparacion para ejecutar el estudio

Se debe tomar diferentes medidas para no afectar los resultados del estudio, en primer

lugar, se debe seleccionar el trabajo en base del orden de operaciones, segundo elegir
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a los operarios segun su habilidad y experiencia, tercero pedir la ayuda de un trabajador
para la ejecucion del estudio, y al final realizar un analisis para comprobar el método

de trabajo y su tiempo estandar [36].

e Seleccidn de trabajo: Para esto se necesita un diagrama en el cual se pueda
visualizar con detalle cada proceso de produccién, para asi saber a detalle la
toma tiempo de inicio a fin de cada tarea.

e Seleccion de operarios: Para su seleccion se evalla el desempefio de forma

individual y se basa segun una tabla de indice de desempefio.

Valoracion del ritmo

Segun la escala de valoracion britanica (obsérvese la tabla 3), se puede definir un ritmo
tipo de un trabajador segun la descripcion de su desempefio, por lo general para una
apreciacion promedio el trabajador deberia encajar en un valor de 100, y este valor es
usado para ser multiplicado por el tiempo observado para obtener el tiempo normal
[37].

Tabla 3. Escala de valoracion britanica para el ritmo de trabajo [38].

L ~ Velocidad de
0-100 Descripcion del desempefio marcha (km/h)
0 Actividad nula 0
Es un obrero muy lento, realiza
50 movimientos torpes e inseguros, el 3.2

operador parece estar medio dormido
Constante, resuelto y sin prisa, como un
75 operador no pagado a destajo, pero es 4.8
vigilado y dirigido
Obrero calificado promedio; es activo y
capaz, pagado a destajo
Muy rapido; el operador realiza las
actividades con mucha seguridad,
125 coordinacion y destreza, esta en gran 8.0
porcentaje arriba de un operador
calificado promedio
Extremadamente rapido; esfuerzo y
concentracion intensos, probabilidad de
150 durar periodos largos casi nula. 9.6
Actuacion que es alcanzada por muy
pocos trabajadores.

100 6.4
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Por otra parte, también existe el método de nivelacion propuesto por la Westinghouse
Electric. Este método considera factores como: habilidad, esfuerzo, condicion y

consistencia, de acuerdo con la tabla 4 [39].

Tabla 4. Método de nivelacion — Westinghouse Electric [39].

Indices de desempefio — Método de nivelacion

Habilidad Esfuerzo Condiciones Consistencia
015 | A 1013 | AL 1006 | Acldeales | 0,04 | A-Perfecto
Superior Excesivo
A2- A2- B- B-
0,13 Superior 0,12 Excesivo 0,04 Excelente 0,03 Excelente
0,11 Bl- 0,10 Bl- 1002 | c-Buenas | 001 | C-Buenas
Excelente Excelente
B2- B2- D- D-
0,08 Excelente 0,08 Excelente 0,00 Promedio 0,00 Promedio
- E- - E-
0,06 | Cl-Bueno | 0,05 | Cl-Bueno 0,03 | Regulares | 0,02 | Regulares
- - F-
0,03 | C2-Bueno | 0,02 | C2-Bueno 0,07 F-Malas 0,04 | Deficientes
D- D-
0,00 Promedio 0,00 Promedio
El- El-
0,05 Aceptable 0,04 Aceptable
E2- E2-
0,10 Regular 0,08 Regular
-0,16 | F1-Malo | -0,12 | F1-Malo
F2- F2-
022 | peficiente | 217 | Deficiente

En este sentido para determinar la valoracion del ritmo de trabajo o indice de

desempefio se emplea la ecuacion 1.

ID=1+H+E+Co+Cn (1)

En donde:

e D = Indice de desempefio
e H = factor habilidad

o FE = factor esfuerzo

e (o = factor condiciones

e (n = factor consistencia.
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Suplementos

La energia usada de un trabajador para llevar acabo sus diferentes actividades viene a
ser de gran relevancia para el estudio de tiempos, debido a que un trabajador no sera
capaz de tener el mismo desempefio de trabajo durante toda la jornada en base al
esfuerzo humano y la fatiga, por esta razon se pueden prever diferentes suplementos
para el trabajador, y su calculo parte de un estudio de la situacién de cada empresa

segun los criterios ya establecidos [40].

Suplementos fijos

e Suplementos por necesidades personales: En estos se enmarcan el tiempo de
un trabajador para beber agua, lavarse las manos o ir al bafio entre otros.

e Suplementos por fatiga: Esto se refiere a la compensacién por la energia
consumida por la elaboracion de un trabajo puesto que ningun trabajador puede
ejecutar el mismo desempefio durante todo el dia, se puede tomar un descanso

para alivio de la monotonia y recuperacion de energia [41].

Suplementos variables

Estos suplementos se calculan por las condiciones de trabajo y de acuerdo a un
panorama mas real, dentro de estos se examinan las condiciones ambientales y factores
estresantes o que fatigan al trabajador como malas posturas, monotonia, entre otros
[41]. La lista de suplementos emitida por la Organizacion Internacional del trabajo se

presenta en el Anexo 1 de este documento.
Tiempo normal

Este valor se puede calcular mediante el tiempo observado promedio segun el nimero
de observaciones realizadas por el valor del indice de desempefio, este valor ser el
tiempo empleado por un trabajador para realizar sus tareas sin considerar sus

suplementos [42]. Para su célculo se emplea la ecuacion 2.
Tn =TOx ID )

Tn = Tiempo normal
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TO = Tiempo observado promedio

ID = indice de desempefio.

Tiempo estandar

Es el valor de tiempo justo y necesario para que un trabajador calificado y capacitado,
trabajando a un ritmo normal y tomando en cuenta sus suplementos por fatiga y

necesidades bésicas, podra ejecutar sus respectivas tareas dentro del proceso que

maneje, y se usa la ecuacion 3 para su célculo [42].

e = Trx <1 N ZSuplementos) 3)

100
1.3 Objetivos
1.3.1 Objetivo General

e Desarrollar un modelo de gestion de procesos para el area de produccion de

Embutidos la Madrilefia.
1.3.2 Objetivos Especificos

e Realizar un levantamiento de las actividades para el analisis de la situacion

actual de la empresa.

e Elaborar un sistema de indicadores de gestion para las actividades del proceso

de produccion.

e Proponer una alternativa de estandarizacion de los procesos productivos, a

través de un manual de procedimientos para la fabricacion de embutidos.
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CAPITULO 11

METODOLOGIA

2.1 Materiales

Para el desarrollo de la investigacion se emplearon los siguientes materiales que se

detallan a continuacién.

e Formato de ficha técnica: para la recoleccion de la informacion de cada uno
de los proceso productivo para la fabricacion embutidos, ver Anexo 2.

e Cronometro digital: se utiliz6 para desarrollar la toma de tiempos de cada
proceso de produccion. Un cronémetro digital permite medir fracciones de
tiempos con mayores grados de precision y exactitud.

e Ficha técnica para la observacion de tiempos: se uso para la recoleccion de
los tiempos medidos en el estudio de tiempos, obsérvese el Anexo 3.

e Entrevista libre o no estructurada: se utilizo con la finalidad de recopilar la
informacion extra o adicional del proceso productivo o de la empresa, de
acuerdo a como se vayan realizando las visitas técnicas y el analisis de los

procesos.

Por otra parte, para el desarrollo de la investigacion se emplearon los siguientes

software que se escriben en la tabla 5.

Tabla 5. Software utilizado para el desarrollo de la investigacion.

Detalle Imagen Descripcion
Utilizado para el
Microsoft Word W procesamiento y analisis

de la informacién.

Utilizado para el
procesamiento y analisis
de la informacion y parael
desarrollo del estudio de
tiempos.

Microsoft Excel

Bizagi Modeler s Empleado parsciagranat
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2.2 Métodos

2.2.1 Modalidad de la investigacion

Para plantear la propuesta de solucién a la problematica presente en la organizacion,

se recurrid a las siguientes modalidades de investigacion:
Investigacion de campo

El estudio empled esta modalidad de investigacion, debido a que la misma se llevé a
cabo en el sistema productivo de la empresa Embutidos la Madrilefia, con el propoésito
de recopilar la informacion y los datos pertinentes de cada una de las etapas de
produccion. Todos los datos e informacion recolectada a través de esta modalidad se

evidenciaron mediante fotografias, apuntes, diagramas, entre otros.
Investigacion Bibliografica — Documental

La investigacion se desarroll6 entorno a esta modalidad, porque se sustentd en
informacion técnico-cientifica, asi como de caracter tedrico-practica tomada de
diversas fuentes de informacion concisas, confiables y actualizadas como articulos
cientificos, congresos, revistas, sitios web y entre otras fuentes de informacion

veridicas, con la finalidad de enriquecer el desarrollo del estudio.
2.2.2 Poblacion y muestra

Actualmente, el &rea de produccion de Embutidos la Madrilefia dispone de una
poblacion de 44 operarios y en virtud de aquello no se realiz6 ninguna técnica de

muestreo, porque la poblaciédn tiene un valor numérico inferior a 50 [43].

Por lo tanto, toda la poblacion serd considerada como muestra para la aplicacion de los
distintos instrumentos de investigacion. En la tabla 6, se muestra el detalle de dicha

poblacion.
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Tabla 6. Poblacién del area de produccion de Embutidos la Madrilefia.

Proceso NuUmero de operarios
Molienda 5
Mezclado 4

Cutter 3

Emulsor 3

LGP 1 (méaquina porcionadora) 3
LGP 2 3

Robbot 3

Horno 3

Ahumador 3

Empaque 12
Despacho 2

Total 44

2.2.3 Recoleccion de informacion

Para la recoleccion de la informacion se utilizaron los siguientes métodos, técnicas o

instrumentos, con los que se dio cumplimiento a cada uno de los objetivos planteados

para este estudio, obsérvese la tabla 7.

Tabla 7. Métodos, técnicas e instrumentos para la recoleccion de la informacion.

Objetivo

Técnica/Método

Instrumento

Realizar un levantamiento
de las actividades para el
analisis de la situacion

actual de la empresa.

Observacion directa del
area de produccion.
Entrevista no estructurada a
los operarios para obtener
mas informacion a
profundidad con respecto a
los procesos productivos.
Diagramas de flujo.

Estudio de tiempos.

Fichas técnica de
observacion.
Cuestionario y/o
cuaderno de apuntes.
Simbologia ASME.
Formatos para el
levantamiento de
procesos.

Check list.

Hoja de observacion,
crondmetro.

Elaborar un sistema de
indicadores de gestion para
las actividades del proceso

de produccion.

Levantamiento de los
procesos, estratégicos y de
apoyo.

Entrevista no estructurada
ylo dialogo con la alta
directiva de la empresa.
Mapa de procesos.

Ficha técnica de
indicadores.

Formatos para el
levantamiento de
procesos.
Cuestionario en
modalidad no
estructurada.
Esquema y/o formato
de mapa de procesos.
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Tabla 7. Métodos, técnicas e instrumentos para la recoleccién de la informacién, continuacion 1.

Objetivo

Técnica/Método

Instrumento

Proponer una alternativa de
estandarizacion de  los
procesos productivos, a
través de un manual de
procedimientos para la

fabricacion de embutidos.

Revision documental.
Expresiones matematicas.
Anélisis e interpretacion de
los resultados hallados.
Desarrollo de la propuesta.

— Leyes y/o normativas
relacionadas a la
fabricacion de
embutidos.

— Manual de
procedimientos,
formatos, fichas
técnicas, indicadores,
entre otros.

2.2.4 Procesamiento y analisis de datos

Para el procesamiento y andlisis de la informacion y de los datos recolectados se

Ilevaran a cabo las siguientes etapas:

e Verificar que la informacion y los datos recopilados estén direccionados a la

tematica planteada.

e Organizar y validar la informacion recopilada en el desarrollo de la

investigacion.

e Evaluacion del producto de mayor demanda de la empresa, mediante la

metodologia ABC.

e Levantamiento de los procesos productivos en base al producto de mayor

demanda.

e Realizacion de un estudio de tiempos y determinar las variables pertinentes

(tiempo normal, indice de desempefio, suplementos y tiempos estandar).

e Desarrollo de indicadores para los procesos.

e Elaboracion del manual de procedimientos.

e Anadlisis e interpretacion de los resultados hallados mediante los software

Microsoft Word y Microsoft Excel.

e Elaboracion de las conclusiones y recomendaciones pertinentes del estudio, de

acuerdo con los resultados encontrados.
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CAPITULO 11

RESULTADOS Y DISCUSION

La presente propuesta de mejora planteada para Embutidos la Madrilefia se desarrollo
con el proposito de brindar a la organizacién las caracteristicas y atributos de un
modelo de gestion enfocado en procesos con el que se optimicen los niveles de eficacia
de las operaciones y por ende se maximice el grado de satisfaccion de los clientes, a
través de la estandarizacion de los procesos operativos del sistema de produccién para

agregar valor a producto final.

Tomando como base el interés y/o preocupacion de la alta directiva de la empresa por
mejorar sus procesos y brindar productos de calidad de acuerdo con los gustos,
necesidades, expectativas y requerimiento de los clientes en esta seccidn se establece
un modelo de gestion de procesos para la fabricacion de embutidos con la finalidad de
incrementar el grado de satisfaccion de estos. De este modo, para el desarrollo de esta

propuesta se ejecutaron las siguientes fases o etapas:

e Realizar un levantamiento de las actividades para el andlisis de la situacion

actual de la empresa.

o Elaborar una breve descripcion de la informacion general de la empresa

o Desarrollar un levantamiento de los procesos y descripcion de las
actividades actuales del sistema de produccién

o Disefiar diagramas de flujo y de procesos

o Realizar de un estudio de tiempos

e Elaborar un sistema de indicadores de gestion para las actividades del proceso
de produccion.

o ldentificar los procesos estratégicos y de apoyo de la empresa.
o Elaborary disefiar el mapa de procesos.

o Elaborar los indicadores para la gestion de las actividades.
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e Proponer una alternativa de estandarizacion de los procesos productivos, a

través de un manual de procedimientos para la fabricacion de embutidos.

o Preparar el formato para el manual de procedimientos.
o Disefar los registros y documentacion pertinente del manual.
o Desarrollar la propuesta de mejora.

o Realizar el informe final de la investigacion.
3.1 Descripcién de la empresa

La Madrilefia es una empresa fundada el 18 de octubre de 1995 en Latacunga provincia
de Cotopaxi, bajo la ideologia y vision de dos ingenieros agroindustriales de crear una
empresa que brinde nuevas fuentes de trabajo. Aprovechando la gran ventaja de los
recursos bovinos y porcinos que existen en esta provincia, en sus inicios la empresa
empezé a elaborar productos carnicos en base a formulaciones tradicionales pero con
buen gusto y sabor. En la figura 6, se muestra la imagen institucional de la

organizacion.

Figura 6. Logotipo de embutidos “La Madrilefia”.

Para que surja este proyecto fue necesaria mucha dedicacion y esfuerzo por parte de
sus gestores, solventandose con recursos propios y con el apoyo de instituciones

bancarias lograron adquirir maquinaria para poner en funcionamiento su planta
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industrial. Los productos de la empresa se distribuyen en distintos mercados de nuestro

pais entre ellos: Quito, Ibarra, Ambato, Latacunga, Salcedo, Guayaquil y entre otros.

Hoy en dia, la empresa embutidos “La Madrilefia”, destaca por ser una empresa lider
en la fabricacion de productos carnicos de excelencia y calidad, para garantizar la

aceptabilidad de quienes los consumen.

3.1.1 Informacion general

“La Madrilena” es una empresa dedicada a la fabricacion de embutidos y su
comercializacion en el mercado interno de nuestro pais; con lo que, a logrado
posicionarse como una organizacion proveedora de trabajo estable que ayuda a la
activacion de la economia nacional. La informacion general de la organizacion se

pueda apreciar en la tabla 8.

Tabla 8. Informacion basica y general de “La Madrilefia”.

Informacion general de la
organizacién

Razo6n Social: Gustavo Bastidas Pacheco
Nombre comercial: La Madrilefia
RUC: 0501576722001
Actividad: Elaboracion de embutidos
Gerente general Ing. Gustavo Representante Ing. Gustavo
Bastidas Pacheco legal: Bastidas Pacheco
Email: facturacion@ lamadrilenaembutidos.com
Teléfono: +593 32663369
Direccion: Panamericana Sur kilémetro 3 1/2. Sector Tiobamba
Ir_uglo de ] 18 de octubre de 19955
actividades:

3.1.2 Localizacion de la empresa

“La Madrilefia” se encuentra ubicada en la provincia de Cotopaxi, en Latacunga en la
Panamericana kilometro 3 1/2. Sector Tiobamba, como se puede observar en la figura

7 desde una perspectiva satelital.
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Figura 7. Localizacion de embutidos “La Madrilefia”.

3.1.3 Filosofia empresarial

La tabla 9, muestra el direccionamiento estratégico de la organizacion:

Tabla 9. Filosofia empresarial “La Madrilefia”.

Filosofia empresarial

Misién

Creer en el Ecuador, en su gente, en su capacidad innovadora
y creativa al elaborar embutidos bajo estrictas normas de
salud e higiene, asegurando calidad y competitividad dentro
del mercado nacional e internacional, con un profundo
sentido de compromiso ante la sociedad, interesados en la
proteccion del medio ambiente.

Vision

Llegar a ser una empresa solida con un nivel de calidad a
largo plazo, 6ptima en sus productos, eficiente, competitiva
y reconocida por la sociedad, con un equipo humano de
elevada preparacion y adecuado nivel de especializacion,
motivado de sélidos principios éticos y morales para la
satisfaccion de nuestros clientes.

Valores
corporativos

Calidad.- Al utilizar materia prima que cumpla con los
maximos estandares establecidos con las normas de calidad.
Honestidad.- Es el principal valor que tenemos el cual esta
orientado a practicarlo cotidianamente dentro de la empresa
basado en normas y politicas claras e inquebrantables.

43




Tabla 9. Filosofia empresarial “La Madrilefia”, continuacion.

Filosofia empresarial

Innovacidn.- Constantemente mejorar nuestros productos,
invirtiendo en proyectos de capacitacion y desarrollo
tecnoldgico.

Puntualidad.- En la entrega del producto al cliente con
servicio de puerta a puerta.

Responsabilidad.- Cumpliendo normas legales y regulares
de produccion, respetando al medio ambiente y
contribuyendo al desarrollo social.

Humildad.- Sencillez ante nuestros logros porque sabemos
que son el producto del trabajo, entrega y voluntad de todos
quienes formamos parte de “La Madrilena”.

Eficacia.- Reflejada en la rapidez con la que se realizan los
procesos para tener un producto de calidad.

La empresa de embutidos “La Madrilefia” persigue los
siguientes objetivos:

e Ser lider en la producciény distribucion de embutidos
tanto en la zona central como a nivel nacional.

o Ofrecer a nuestro cliente un producto de alta calidad.

e Obtener competitividad, credibilidad y prestigio ante
los clientes y competidores potenciales.

o Ofrecer el mejor producto en el mercado con calidad
de punta a un precio madico al que pueden acceder
todo tipo de cliente.

e Mejorar permanentemente el grado de satisfaccion
del cliente, externo e interno proporcionandole
siempre productos que satisfagan plenamente sus
necesidades.

Valores
corporativos

Objetivos

3.1.4 Estructura Organizacional

El organigrama estructural de la organizacion se conforma principalmente por el
gerente general, por los departamentos de: contabilidad, talento humano y produccion;
cada una de estos se constituye de sus respectivo personal y/o colaboradores. Por
politicas de la empresa en la figura 8 se muestra una copia controlada del organigrama

estructural de “La Madrilena”.
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Figura 8. Estructura organizacional de embutidos “La Madrilefia”, copia controlada.
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3.1.5 Productos y su comercializacién

Embutidos “La Madrilefia”, actualmente se dedica a la fabricacion y comercializacion

de una gran variedad de embutidos, como se muestra en la tabla 10.

Tabla 10. Productos ofertados por “La Madrilefia”.

Embutidos de la empresa

BOTON DE CERDO TIPO
| ESP 36-38

BOTON DE CERDO TIPO |
CLAUDIA

BOTON DE CERDO TIPO
| AHUMADO

BOTON DE CERDO TIPO

MEZCLA PARA CHORIZO

BOTON CHORIZO TIPO

| COLAGENO CAL 32

TIPO | ESPECIAL 36-38
= = ‘-' ’ 5

Il ESPECIAL

MEZCLA PARA
CHORIZO TIPO |

LONGANIZATIPO II
ESPECIAL

LONGANIZA TIPO I
AHUMADA

CHORICILLO ESPECIAL

ROLVL

wao,

E

SALCHICHA DE RES
TIPO Il ESPECIAL

SALCHICHA DE POLLO
TIPO Il ESPECIAL
DELGADA

SALCHICHA DE POLLO
TIPO Il ESPECIAL
GRUESA
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Tabla 10. Productos ofertados por “La Madrilefia”, continuacion 1.

Embutidos de la empresa

MORCILLA NATURAL 38-
40

CHORIZO AHUMADO
PICANTE TIPO Il
COLONBIANO

CHORIZO AMBATENO
TIPO Il ESPECIAL

SALCHICHA BLANCA DE
TERNERA TIPO I1I
ESPECIAL

Sraav =y 1)
[Zsg s ( m

SALCHICHA BLANCA DE
TERNERA TIPO 111
CLAUDIA

SALCHICHA DE RES TIPO
11 POP COCTEL

SALCHICHA DE POLLO
TIPO 111 VIENESA
GRUESA

SALCHICHA DE RES TIPO
11 BORREGO

MEZCLA PARA CHORIZO
TIPO I BOTON CHORIZO
NATURAL ECO

MORTADELA DE POLLO
CORTADA
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Tabla 10. Productos ofertados por “La Madrilefia”, continuacion 2.

Embutidos de la empresa

POLLO AHUMADO CHULETA AHUMADA TOCINO AHUMADO
‘/ '{, 1 ( -\
, R 4
L s yz: ¥ *
. \;‘} & -\"v} A

JAMON AMERICANO

3.2 Clasificacion de los procesos

Es fundamental considerar a los procesos estratégicos y de apoyo de la empresa, con
el propdsito de identificar aquellos que interactdan con los procesos operativos de la
linea de produccion para la fabricacién de embutidos. Para clasificar a los procesos de

la empresa, se empleo el siguiente encabezado de la tabla 11.

Tabla 11. Encabezado para la identificacion de procesos de “La Madrilefia”.

EMBUTIDOS “LA MADRILENA”

“Tipo de proceso”

Proceso Subproceso |

3.2.1 Procesos estratégicos

Los procesos estratégicos son aquellos que estan destinados a la direccién,
planificacion y a la toma de decisiones de una organizacion. Estos procesos estan

estrechamente relacionados con las politicas internas, estrategias, objetivos y metas de
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una entidad. Los procesos estratégicos de “La Madrilefia” son: Gestion estratégica,

Calidad, Talento humano, Marketing y disefio, vease la tabla 12.

Tabla 12. Procesos estratégicos de “La Madrilena”.

EMBUTIDOS “LA MADRILENA”

Procesos estratégicos

Proceso Subproceso |
Establecimiento de metas

Formulacién de estrategias

Autorizacion de acciones de acuerdo con la toma de
decisiones

Establecer los parametros de calidad

Calidad Cumplimiento de las BPM

Cumplimiento de las HACCP

Reclutamiento, seleccion y contratacion del personal
Planillas de aporte al IESS

Pagos al personal, liquidaciones, menos y entre
otros.

Desarrollar estrategias de ventas

Marketing y disefio | Impulsar el posicionamiento de la marca
Promocionar la empresa y el producto.

Gestion estratégica

Talento Humano

Estos procesos definen la orientacion y el direccionamiento de hacia donde debe operar

la organizacion.

3.2.2 Procesos operativos

Los procesos operativos son aquellos que permiten generar los productos o servicios
que los clientes requieren. Se los denomina también como procesos claves debido a
que influyen directamente sobre los niveles de satisfaccion de los clientes. Los
procesos operativos de “La Madrilefia” son: Preparacion de carnes, Preparacion de

masas, Embutido, Coccidn, Empacada y Almacenaje, como lo indica la tabla 13.
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Tabla 13. Procesos operativos de “La Madrilenia”.

EMBUTIDOS “LA MADRILENA”

Procesos operativos

Proceso Subproceso
Recepcidn de materia prima
Preparacion de carnes | Formulacion
Molienda
Preparacion de masas | Cutteado
Embutido
Embutido Porcionado y amarrado
Colgado
Coccion
Coccidn Enfriamiento
Ahumado
Vacios
Empacado Granel
Codificacién
Almacenaje Almacenamiento y despacho

Estos procesos agregan valor a los clientes, ademas, definen la rentabilidad y el éxito

de la organizacion.

3.2.3 Procesos de apoyo

Son todos aquellos procesos que sirven de soporte a los procesos estratégicos y a los

operativos. La tabla 14, detalla los procesos de apoyo de la organizacion.

Tabla 14. Procesos de apoyo de “La Madrilefia”.

EMBUTIDOS “LA MADRILENA”

Procesos de apoyo

Proceso Subproceso
Facturacion
Ventas Gestion de cobros
Despachos
Mantenimiento preventivo y correctivo
Mantenimiento Asegurar el correcto funcionamiento de los equipos,
magquinas e instalaciones.
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Tabla 14. Procesos de apoyo de “La Madrilefia” continuacién.

EMBUTIDOS “LA MADRILENA”

Procesos de apoyo

Proceso Subproceso

Bodega Control de ingreso de materia prima y productos
finales

Control de egreso de materia prima y productos
finales

Proceso de pedidos de cambios

Contabilidad Cartera de clientes

Compras

Preparar estados financieros

Logistica y transporte | Planificacion de rutas

Entrega de pedidos

3.3 Mapa de procesos “La Madrileiia”

Una vez identificados los procesos (estratégicos, operativos y de apoyo) inherentes a
la organizacion, a continuacion, se exhibe su mapa de procesos con el proposito de
representar de manera facil y rdpida una vision global de la empresa y de las
actividades que se llevan a cabo para su correcto funcionamiento y cumplir con la

satisfaccion de los clientes, vease la figura 9.
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SDE LOS CL

ADES Y REQUISTO

MAPA DE PROCESOS “LA MADRILENA”
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Figura 9. Mapa de procesos “La Madrilefia”.
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3.4 Evaluacion del producto de mayor demanda

Para evaluar o identificar el producto de mayor demanda de la organizacion se utilizd

la metodologia ABC, en el que se analizo el historial de ventas de la empresa.
3.4.1 Andlisis ABC de primer nivel

Como se exhibi6 en la tabla 10, la empresa brinda a sus distinguidos clientes una
variedad de productos embutidos. Sin embargo, en la tabla 15, se muestra la
clasificacion general de los productos que fabrica “La Madrilefia”; dichas familias de
productos se analizaron para identificar los que son de mayor demanda por parte de
los clientes y brindan mayores beneficios y rentabilidad econdmica para la empresa.

La Tabla 15, muestra los datos historicos correspondientes a las ventas de la
organizacion durante los afios 2021 y 2022.

Tabla 15. Historial de ventas afios 2021- 2022 de “La Madrilefia”.

HISTORIAL DE VENTAS
“LA MADRILENA”
2021-2022

N° Producto Ventas ($)
1 Salchicha 3384047.87
2 Boton 1476654.01
3 Chorizo 1049076.18
4 Longaniza 891536.62
5 Choripaisa 195508.74
6 Picado 119344.07
7 Mortadela 115883.49
8 Morcilla 105399.17
9 Salsa de tomate 74517.12
10 Parrillada 21406.80
11 Cuero 16999.01
12 Jamon 9637.10
13 Pierna de cerdo 1713.61
14 Pavo ahumado 520.48

Total 7462244.27
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Con los datos histéricos de las ventas de embutidos de la empresa, se procede a
determinar el porcentaje de participacion de cada uno de los productos, segun la

ecuacion 4.

Ventas de cada producto

(4)

% de participacion =
p p Ventas totales

Posteriormente, se determina el porcentaje de participacion acumulada de cada uno de
los productos de la organizacién, empleando la ecuacion 5.

()

% P. Acumulada = % de participacion;_q1 + % de participacion;

A continuacion, la tabla 16 refleja los resultados obtenidos del analisis ABC de primer

nivel de las familias de productos de embutidos “La Madrilena”.

Tabla 16. Anélisis ABC de primer nivel de las ventas afios 2021-2022 de “La Madrilefia”.

N° Productos Ventas ($) | YoParticipacion Acnj{;tflla da Clasificacion
1 |Salchicha 3384047.87 45.35 45.35 A
2 |Boton 1476654.01 19.79 65.14 A
3 |Chorizo 1049076.18 14.06 79.20 A
4 |Longaniza 891536.62 11.95 91.14 B
5 |Choripaisa 195508.74 2.62 93.76 B
6 |Picado 119344.07 1.60 95.36

7 | Mortadela 115883.49 1.55 96.92

8 |Morcilla 105399.17 141 98.33

9 |Salsa de tomate 74517.12 1.00 99.33

10 |Parrillada 21406.80 0.29 99.61

11 |[Cuero 16999.01 0.23 99.84

12 |Jamédn 9637.10 0.13 99.97

13 |Pierna de cerdo 1713.61 0.02 99.99

14 |Pavo ahumado 520.48 0.01 100.00

7462244.27

De acuerdo estos resultados, a continuacion, en la tabla 17 se muestra la clasificacion

ABC de los productos analizados, segun los siguientes criterios.
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Tabla 17. Clasificacion ABC de los productos de “La Madrilefia”.

Participacion | Clasificacion N° de Participacion Participacion
) Ventas [$]
estimada 0 zona productos de la zona acumulada
0% - 80% A 3 21.43% 5909778.06 79.20%
81% - 95% B 2 14.29% 1087045.36 14.57%
_— 9 64.28% 465420.85 6.24%
Sumatoria 14 100% 7462244.27 100%

Por otra parte, en la figura 10 se presenta el diagrama ABC del analisis de primer nivel
de las ventas de los afios 2021-2022.

Diagrama ABC de primer nivel
Anos: 2021-2022
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Figura 10. Diagrama ABC de primer nivel de las ventas de “La Madrilefia”, afios; 2021-2022.
Analisis:

En la tabla 17, se aprecian los resultados encontrados con respecto a cada una de las
zonas de la clasificacion ABC del analisis de primer nivel. Los productos de la zona
A (mayor importancia) son 3 y representan un 79.20% de las ventas totales de la
organizacién, lo que se ve plasmado en un volumen de ventas muy significativo para
la empresa. En este sentido, las familias de productos mas representativos o de mayor
demanda (categoria A) de la “La Madrilefia” son las salchichas, los botones y los
chorizos con un amplio volumen monetario de $5909778.06. Mientras que la familia

de productos clase B son las longanizas y los choripaisas con una participacion total
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de las ventas de la empresa del 14.57% lo que significa que aportan econdmicamente
a la empresa con $1087045.36. Finalmente, los productos categoria C son picado,
mortadela, morcilla, salsa de tomate, parrillada, cuero, jamoén, pierna de cerdo, pavo
ahumado y representa un 6.24% de las ventas totales de la empresa es decir un
aproximado de $465420.85.

3.4.2 Anélisis ABC de segundo nivel

Dentro de la familia de productos categoria A se puede evidenciar (en la figura 10)
que los productos que son de mayor demanda son las salchichas con una totalidad del
45.35% de las ventas de la organizacion. Es por aquello, que este anélisis de segundo
nivel se centra en los productos que conforman la familia de salchichas; con la
finalidad de identificar el producto mas representativo de “La Madrilefia”, es decir
aquel que aporta mayores beneficios econdmicos para la organizacion, véase la tabla
18.

Tabla 18. Anélisis ABC de segundo nivel de las ventas afios 2021-2022 de “La Madrilefia”.

L % P. e
(0] 0,
N Productos Ventas ($) | YoParticipacion Acumulada Clasificacion

Salchicha de res
1 |tipo Il vienesa a| 501064.90 16.82 16.82 A
granel

2 tslgl(;:rm:ha de 1eS| 404873.65 13.59 30.41 A
Salchicha de res
3 [tipo Il vienesa x| 400337.54 13.44 43.85 A
2

Salchicha de
4 |pollo tipo Il 254320.74 8.54 52.38 A
vienesa 1.15 kg
Salchicha de
5 |[pollo tipo HI| 198580.40 6.67 59.05 A
vienesa x 2
Salchicha de res
tipo Il
transparente 18
cm

Salchicha de res
7 |tipo Il vienesa| 155900.97 5.23 69.62 A
roja gruesa

159099.91 5.34 64.39 A
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Salchicha de
pollo tipo Il
vienesa al granel

152711.84

5.13

74.75

Salchicha de
pollo tipo Il
loncheras

137611.00

4.62

79.37

10

Salchicha de res
tipo Il vienesa
delgada 15 cm

116004.70

3.89

83.26

11

Salchicha blanca
de ternera tipo 11l
esp

78172.06

2.62

85.89

12

Salchicha de res
tipo Il vienesa
café 18 cm

55804.80

1.87

87.76

13

Salchicha de
pollo tipo Il
vienesa delgada
15cm

53945.80

1.81

89.57

14

Salchicha de res
tipo 111 borrego

46153.94

1.55

91.12

15

Salchicha de res
tipo Il vienesa
café 15 cm

40210.62

1.35

92.47

16

Salchicha de res
tipo Il vienesa
delgada tabla 13
cm

39700.85

1.33

93.80

17

Salchicha de res
tipo 111 popular

36114.30

1.21

95.01

18

Salchicha roja de
res tipo ii gruesa

34022.36

1.14

96.16

19

Salchicha de
pollo tipo 111 pop

18179.08

0.61

96.77

20

Salchicha de
pollo tipo I
especial delgada

16218.29

0.54

97.31

21

Salchicha de res
tipo Il vienesa
1.00 kg

15394.67

0.52

97.83

22

Salchicha de
pollo tipo Il
vienesa  gruesa
18 cm

14901.71

0.50

98.33

23

Salchicha de
pollo tipo Il
vienesa 1.00 kg

13831.68

0.46

98.79
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Salchicha blanca
24 | de terneratipo Il
claudia 6 cm

25 S_alchicha de_ res 6734.60
tipo 111 especial
Salchicha de res
26 |La  Madrilefia
200 g

Salchicha roja de
27 |res tipo Il s/c
gruesa 18 cm
Salchicha de res
tipo Il vienesa
granel 13 cm
gruesa
Salchicha de
pollo tipo Il
especial gruesa
18 cm
Salchicha blanca
30 [de terneratipo Il
esp 300 g
Salchicha de
31 [ternera La
Madrilefia 300g

12055.96 0.40 99.20

0.23 99.42

6063.00 0.20 99.63

3925.36 0.13 99.76

28 3916.43 0.13 99.89

29 1516.20 0.05 99.94

1230.25 0.04 99.98

568.53 0.02 100.00

2979166.14

A continuacion, se muestra la clasificacion ABC de los productos analizados,
obsérvese la tabla 19.

Tabla 19. Clasificacion ABC de segundo nivel de los productos de “La Madrileiia”.

Participacién | Clasificacion N° de Participacion Participacion
) Ventas ($)
estimada 0 zona productos de la zona acumulada
0% - 80% A 9 29.03 2364500.95 79.37
81% - 95% B 7 22.58 429992.77 14.43
_- 15 48.39 184672.42 6.20
Sumatoria 31 100% 2979166.14 100%

La figura 11, indica el diagrama ABC de segundo nivel, con el propdsito de identificar

el producto de mayor demanda de “La Madrilefia”.
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Diagrama ABC de segundo nivel

Anos: 2021-2022
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Figura 11. Diagrama ABC de segundo nivel de las ventas de “La Madrilena”, afios: 2021-2022.

Analisis:

Las ventas de la organizacion con respecto al analisis ABC de segundo nivel enfocado

en la familia de productos “salchichas”, se puede evidenciar que los productos

categoria A figuran un valor aproximado de $2364500.95, lo que refleja un 79.37% de

los beneficios econdmicos de la empresa, mientras que los productos clase B muestran

ventas de $429992.77 es decir un 14.43% de la totalidad de las ventas hablando dentro

de la familia de salchichas, finalmente, los productos C muestran un 6.20% de

participacion de las ventas, es decir un valor monetario aproximado de $184672.42.
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Por otra parte, se puede evidenciar que existen 8 tipos de salchichas categoria A que
aportan mayores beneficios econémicos para la empresa. Sin embargo el tipo de
salchicha que sobresale dentro de este grupo es la “Salchicha de res tipo I11 Vienesa”
con un 16.82% de las ventas de los productos clase A de la empresa, es decir con
ventas aproximadas de $501064.90. En tal virtud, la investigacion se centra en este
producto por ser aquel mas significativo y que brinda méas ganancias y rentabilidad
econdémica a la organizacion. A simple vista parece que se descartan a los demas
productos categoria A, sin embargo, esto no es asi debido a que todos estos productos

clase A son salchichas de res tipo 111 Vienesa, variando en su longitud o pesaje.

3.5 Descripcion del proceso productivo para la elaboracion de salchicha de res

tipo 111 Vienesa

En esta seccion se describe el proceso de produccion para la elaboracion del producto

de mayor demanda de la empresa.
3.5.1 Proceso de produccion
Recepcion de materia prima

En esta fase del proceso, se reciben las materias primas carnicas y no carnicas con las
que se va a fabricar los embutidos en la empresa. Estas materias primas, deberan
cumplir especificaciones de salubridad y calidad para ser aceptadas, caso contrario son
devueltas a sus respectivos proveedores. En la figura 12, se puede apreciar a los

operarios descargando las materias primas que han sido aceptadas para la produccion.

Figura 12. Recepcidn de materias primas.

Ademas, el encargado de bodega procedera a realizar el pesaje de materias primas no

carnicas (condimentos) y carnicas de acuerdo con la orden de produccion.
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Siempre y cuando las materias primas e insumos cumplen con las especificaciones de
calidad, estas son almacenadas en las bodegas respectivas. Este almacenamiento se lo
ejecuta de acuerdo a FIFO (First In First Out). En la figura 13 se puede observar el
almacenamiento de las carnes para la fabricacién de embutidos. Estas carnes son

almacenadas en un cuarto frio para garantizar su consumo.

Figura 13. Almacenamiento de materia primas carnicas.

Molido

En este proceso se descongelan las carnes de las gavetas que permanecian almacenadas
en el cuarto frio, cabe mencionar que el operario de este proceso verifica que cada una
de las gavetas de materia prima cérnica se encuentre correctamente identificada segun
su numero de lote. Aqui se muelen las carnes que seran la base para la elaboracion de
los embutidos. En la figura 14, se muestra la materia prima carnica molida.

Figura 14. Materias primas carnicas molidas.
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Cutteado

En esta fase de la produccion se obtiene una pasta homogénea y muy suave demoniada
emulsién o cutteado. Para obtener la emulsion se emplea una maquina denominada
cuter que picay mezcla de forma simultanea las materias primas carnicas, condimentos
y demas aditivos la figura 15 muestra la pasta resultante de este proceso. Ademas en

este proceso se realiza la formulacion.

|~

Figura 15. Formacion de la emulsion o cutteado.

Embutido

Una vez que se obtiene la pasta, esta es colocada en la embutidora donde es inyectada
a presion dentro de tripas celulésica regenerada transparente que se inicialmente son
remojar en agua alrededor de 20 minutos. Para empezar el proceso de embutido el
operario coloca las tripas en la boquilla de la maquina embutidora, donde se van
Ilenando de pasta dando paso a la forma de las salchichas, este proceso es realizado
rapidamente para no perder las propiedades de las materia primas cérnicas, ademas,

para evitar que las tripas queden llenas de burbujas de aire, véase la figura 16.

Guawwaes |
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Para realizar el embutido también se emplean tripas o envolturas, naturales, de plastico
0 colageno. Por otra parte, una vez que las tripas o envolturas estan llenas, estas son
Ilevadas a las atadoras/retorcedoras para retorcer las tripas y controlar el tamafo del

producto embutido, en la figura 17, una de las maquinas retorcedoras.

Figura 17. Porcionado y amarrado.

Finalmente el producto es colgado, en esta operacién el operario se asegura que el

numero de vueltas en cada varilla sea la correcta, ver la figura 18.

Figura 18. Colgado del producto.
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Coccion

Para la coccidn de las salchichas tipo I11 Vienesa se emplean hornos (figura 19). Para
realizar este proceso el operario ingresara al horno el nimero necesario de coches con
el producto de acuerdo con la capacidad respecto de cada uno de estos hornos. Antes
de empezar la coccion el operario verificara que el producto se encuentre limpio y libre

de restos de pasta.

Figura 19. Horno empleado para la coccion de las salchichas.

Una vez que se ha cumplido con el tiempo de coccion, los productos son enfriados
mediante una ducha con agua helada por un tiempo minimo de 3 minutos y en
intervalos de 8 a 10 minutos, con el propdsito que la temperatura de las salchichas
bordee los 50°C. Finalmente, todos los productos que no presente no conformidades

son ingresados a la cdmara de refrigeracion.
Empacado

En primera instancia se realiza un muestreo de producto para liberarlo de acuerdo con
los siguientes criterios: nitritos, pH, caracteristicas organolépticas. Si el producto no
cumple con los parametros requeridos el producto es separado. Los productos

conformes pasan a ser pesados y empacados.

El empaque que se realiza para el producto analizado es el empaque a granel, como lo
muestra la figura 20. Para aquello, el operario debe garantizar que el peso del producto

sea el establecido en las etiquetas.
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Para el enfundado del producto se garantizara que los empaques sean los
correspondientes al producto y esté colocado entre otros el lote y la fecha de
elaboracion y de caducidad. Luego se procede a sellar los empaques, para garantizar

que los productos no se contaminen.

Figura 20. Producto final empacado-salchichas tipo 111 Vienesa.

Posteriormente, las fundas de salchichas son colocadas en gavetas, donde el operario
detallara en la etiqueta correspondiente el nimero de lote y el nombre del producto
qgue contiene. Finalmente, las gavetas son almacenadas en bodegas donde la

temperatura sea igual o menor a 6°C.
3.5.2 Levantamiento de los procesos operativos de la empresa

En este apartado se describen las actividades que se realizan en las etapas del proceso
productivo para la fabricacion de la salchicha de res tipo Il Vienesa de la empresa
Embutidos “La Madrilefia”.

Para la identificacion de cada uno de los levantamientos de procesos se emplea la

siguiente codificacion alfanumeérica.
LP-ELM-PO-##
En donde:

e LP: hace mencion la terminologia levantamiento de proceso.
e ELM: representa el nombre de la empresa “Embutidos la Madrilena”.

e PO: hace referencia a proceso operativo.
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e ##: corresponde al orden numérico del proceso.

La codificacion de cada uno de los levantamientos de proceso se muestra en la tabla

20.

Tabla 20. Codificacidon de los levantamientos de proceso.

Codificacion Documento

LP-ELM-PO-01 Levant_a,mlento de_l proceso de
recepcion de materia prima

LP-ELM-PO-02 Lev.:antamlento del proceso de
molido

LP-ELM-PO-03 Levantamiento del proceso de
cutteado

L P-ELM-PO-04 LevanFamlento del proceso de
embutido

LP-ELM-PO-05 Leva_r]tamlento del proceso de
cocciodn

LP-ELM-PO-06 Levantamiento del proceso de
empacado y almacenado

Del mismo modo se emplean codificaciones para identificar a los clientes y/o
proveedores externos e internos del proceso productivo segun la tabla 21. PC hace

referencia al termino proveedor/cliente.

Tabla 21. Proveedores y clientes internos del proceso.

Codificacion Documento

ELM-PC-01 Produ_ctores carnicos y no carnicos
(condimentos, aditivos)

ELM-PC-02 Pr_oceso de recepcion de materia
prima

ELM-PC-03 Proceso de molido

ELM-PC-04 Proceso de cutteado

ELM-PC-05 Proceso de embutido

ELM-PC-06 Proceso de coccion

ELM-PC-07 Proceso de  empacado vy
almacenado

ELM-PC-08 Distribuidores, consumidores

A continuacion en la tabla 21 hasta la tabla 27, se muestra el levantamiento de cada

una de las fases del proceso de produccion.
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Tabla 22. Levantamiento del proceso de recepcion de materia prima.

Cadigo:
CARACTERIZACION | LPELM-PO-01
DEL PROCESO Revisiénal

Proceso: Preparacion de carnes
Subproceso: | Recepcion de materia prima
Objetivo: Recibir las materias primas carnicas y no carnicas (condimentos) que
cumplen con las especificaciones
Alcance Desde la recepcion de materias primas hasta su aceptacién y pesaje
Proceso
Entradas Actividades _ Salidas _
Proveedor | Entrada Salida Cliente
— Ingresar y verificar la salubridad de
los camiones. Materia
— Verificar la temperatura de las prima
Materia materias primas cérnicas y no | carnicay
ELM-PC-01 pri_ma carnicas. | no carnica ELM-PC-03
carnicay — Descargar las gavetas de materia | aceptaday
no cérnica prima pesada
— Trasladar gavetas a cuarto frio (3 a para la
4°C produccion
— Pesaje de materias primas

Diagrama de Flujo

T

Devolucion a NO

proveedores

—

Ingresar y
verificar la
salubridad de
los camiones.
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Figura 21. Diagrama de flujo del proceso de recepcién de materia prima.
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Tabla 23. Levantamiento del proceso de molido.

Cadigo:
CARACTERIZACION | LP-ELM-PO-02
DEL PROCESO | Revision:
01
Proceso: Preparacion de carnes
Subproceso: | Molido
Objetivo: Moler las materias primas carnicas
Alcance Desde la entrada de las carnes hasta su molienda
Proceso
Entradas . Salidas
Actividades - -
Proveedor | Entrada Salida Cliente
— Descongelar materia prima carnica
Materia — Verificar el peso de las carnes Materia
ELM-PC-02 prima — Colocar las carnes en el molino prima ELM-PC-
cArnica — Moler las carnes carnica 04
— Pesar y colocar en los gavetas molida
— Acomodar gavetas en columnas de 8.

Diagrama de Flujo
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Figura 22. Diagrama de flujo del proceso de molido.
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Tabla 24. Levantamiento del proceso de cutteado.

Cadigo:
CARACTERIZACION | LP-ELM-PO-03
DEL PROCESO | Revision:
01
Proceso: Preparacion de masas
Subproceso: Cutteado
Objetivo: Formar el cutteado o emulsion con las carnes molidas y los
condimentos y/o aditivos
Alcance Desde el traslado de las carnes molidas al cutter hasta la
formacion de la emulsion
Proceso
Entradas L Salidas
Proveedor | Entrada Actividades Salida Cliente
Carne - CoI(_)car materia prima carnica
. molida en el elevador del cutter.
ELM-PC-03 molida, — Pesar aditivos y colorantes Pastgg ELM-PC-
aditivos, — Realizar el cutteado. emulsion 05
colorantes e
— Emulsificar

Diagrama de Flujo
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Figura 23. Diagrama de flujo del proceso de cutteado.




Tabla 25. Levantamiento del proceso de embutido.

Cadigo:

CARACTERIZACION | LPELM-PO-04

DEL PROCESO Revision:

01
Proceso: Embutido
Subproceso: Embutido, Porcionado y colgado
Objetivo: Realizar el embutido de la emulsién o cutteado
Alcance Desde el traslado de los coches con emulsion hasta el
colgado de producto
Proceso
Entradas Actividades Salidas

Proveedor | Entrada

Salida Cliente

Pasta o
emulsioén,
tripas
plasticas

ELM-PC-04

— Colocar coches en el elevador de la
embutidora

— Colocar emulsion en la tolva

— Colocar las tripas plasticas en la
maquina

— Embutir

— Amarrar el final de las tripas

— Porcionar y amarrar

— Tomar soportes y colgar salchichas

Salchichas ELM-PC-
crudas 06

Diagrama de Flujo
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Figura 24. Diagrama de flujo del proceso de recepcion de embutido.
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Tabla 26. Levantamiento del proceso de coccion.

Cddigo:
CARACTERIZACION | LP-ELM-PO-05
DEL PROCESO | Revisen:
Proceso: Coccion
Subproceso: Coccidn, enfriado y ahumado
Objetivo: Realizar el precocido de las salchichas
Alcance Desde el traslado de los coches con salchichas al horno hasta su
ahumado
Proceso
Entradas Actividades Salidas

Proveedor | Entrada

Salida Cliente

ELM-PC-05

Salchichas | — Retirar salchichas del horno
crudas

— Lavar salchichas a temperatura
ambiente

— Ingresar salchichas al horno

— Cocinar salchichas

— Trasladar salchichas al choque
térmico

— Enfriar salchichas

— Colocar coches en el area de salida
de coccion

Salchichas ELM-PC-
ahumadas 07

Diagrama de Flujo

Las zalchichas

9

Lawvarlas salchichas a
temperatura ambiae
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Figura 25. Diagrama de flujo del proceso de coccién.
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Tabla 27. Levantamiento del proceso de empacado y almacenado.

Cadigo:
CARACTERIZACION | LP-ELM-PO-07
DEL PROCESO | Revision:
01
Proceso: Empacado
Subproceso: Empacado y almacenado
Objetivo: Empacar a granel las salchichas
Alcance Desde el traslado de los coches de coccion hasta el
almacenamiento del producto final
Proceso
Entradas . Salidas
Proveedor | Entrada Actividades Salida Cliente
— Trasladar coches al empacado
— Medir temperatura interna del
producto
— Descargar coches sobre las mesas
Salchichas de trgbajo Salchicha
ELM-PC-06 — Realizar el pesado empacada | ELM-PC-08
ahumadas .
— Enfundar las salchichas a granel
— Sellar los productos
— Acomodar en gavetas
— Almacenar gavetas en la bodega de
producto terminado

Diagrama de Flujo
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Figura 26. Diagrama de flujo del proceso de empacado y almacenado.
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3.6 Estudio de tiempos

El estudio de tiempos es una técnica utilizada para la medicion del trabajo y tiene la
finalidad de establecer el tiempo que emplea un operador calificado para realizar una
actividad especifica de trabajo. En este apartado, se desarroll6 un estudio de tiempos
en el proceso productivo para la fabricacion de la salchicha tipo 11l Vienesa de la
embutidos “La Madrilena”, con el propésito de determinar el tiempo estandar de las

etapas que interviene en la produccién.

Por otro lado, para realizar este estudio de tiempos se empled el método de
cronometraje acumulativo, debido a que segun criterios de la OIT para la medicion de
tiempos es preferible usar este método porque tiene una precision mas rapida y No
importa que los investigadores (observadores) inexpertos omitan aveces tiempos,

porque el tiempo total no cambia [44].
3.6.1 NUmero de observaciones

Para determinar el nimero de observaciones que se deben efectuar para la medicion
de los tiempos de los procesos se utilizd el criterio de la General Electric que un
método recomendado cuando los tiempos de ejecucién son largos y se basa en el

tiempo de ciclo de los procesos medido en minutos [45].

Para esta primera fase del estudio de tiempos se realizaron 5 tomas preliminares de
cada proceso con el propdsito de obtener un tiempo observado promedio de estos, estas
observaciones previas se realizaron en base al criterio de H.B Maynard, pues menciona
gue cuando los tiempos de ciclo son mayores a 2 minutos se deben realizar 5 lecturas,
esto debido a que hay mas confiabilidad en tiempos mas grandes, que en tiempos muy

pequefios donde la probabilidad de error puede aumentar [46], [47].

La tabla 28, muestra el tiempo observado promedio de cada proceso y el nimero de

observaciones recomendadas de acuerdo con el criterio antes mencionado.
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Tabla 28. NUmero de observaciones recomendadas.

N° Proceso Tiempo o_bserv_ado Observaciones
promedio (min)
1 Recepuon_ de materia 8.89 10
prima
2 Molido 18.81 8
3 Cutteado 33.79 5
4 Embutido 21.38 5
5 Coccion 31.47 5
Empacado y
6 almacenado 19.86 8

3.6.2 Valoracion del ritmo de trabajo

Para la valoracion del ritmo de trabajo en el proceso productivo para la elaboracion de

salchichas de res tipo 11l Vienesa se utilizé el método de nivelacion propuesto por la

Westinghouse Electric [39], mencionado en la tabla 4 de esta investigacion, los datos

mostrados en la tabla 29 son resultados de la aplicacion de la ecuacion 1.

Tabla 29. Determinacién del indice de desempefio.

Factores
AR REY:
o o — = Q o 2
N° | Proceso Actividad = S| S| &2 L&
S| 05| 5|28
= o| 8§ |T°
Ingresar y verificar la salubridad de
los camiones. 0.03| 0.02{0.02| 0.01| 1.08
Verificar la temperatura de las
.. |materia primas carnicas y no|0.03| 0.00[0.02| 0.01| 1.06
1 (?s(;ﬁggﬁg carnicas.
) Descargar las gavetas de materia
prima | prima 0.03| 0.05/0.00| 0.01| 1.09
Trasladar gavetas a cuarto frio (3 a
4°C 0.03| 0.05|0.02| 0.00| 1.10
Pesaje de materias primas 0.03| 0.02{0.02| 0.01| 1.08
Descongelar materia prima carnica [0.00| 0.00/0.02! 0.01| 1.03
Verificar el peso de las carnes 0.03| 0.02/0.02| 0.01| 1.08
5 Molid Colocar las carnes en el molino 0.03| 0.00/0.02| 0.00| 1.05
ONdO " "Moler fas carnes 0.00| 0.02/0.02| 0.01| 1.05
Pesar y colocar en las gavetas 0.03] 0.02/10.02| 0.01| 1.08
Acomodar gavetasen columnasde 8 | 0.03| 0.02/0.02| 0.00| 1.07
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Tabla 29. Determinacién del indice de desempefio, continuacion 1.

Factores
©
Bl g | £]¢ |88
.. = P 2 8 o 2
N° | Proceso Actividad = S = % | O E
s % | 5| &|28
I O S - O
Colocar materia prima carnica
molida en el elevador del cutter. 0.03| 0.05 0.02] 001} 1.11
3 Cutteado | Pesar aditivos y colorantes 0.03| 0.02/ 0.02! 0.00| 1.07
Realizar el cutteado. 0.03| 0.00| 0.02| 0.01/ 1.06
Emulsificar 0.03| 0.02| 0.02| 0.01| 1.08
Colocar coches en el elevador de la
orbutidora 0.03| 0.05| 0.02| 0.00| 1.10
Colocar emulsién en la tolva 0.03| 0.05| 0.02| 0.01| 1121

Colocar las tripas plasticas en la
o 0.03| 0.02| 0.00| 0.01] 1.06
4 | Embutido |Maquina

Embutir 0.03| 0.02| 0.02| 0.01] 1.08
Amarrar el final de las tripas 0.03! 0.00| 0.02| 0.01/ 1.06
Porcionar y amarrar 0.03| 0.02| 0.02| 0.01| 1.08

Tomar soportes y colgar salchichas |0.03| 0.02| 0.02| 0.00!| 1.07
Lavar salchichas a temperatura 0.06! 0021 002! 000! 1.10

ambiente

Ingresar salchichas al horno 0.03! 0.02| 0.02| 0.01] 1.08

Cocinar salchichas 0.06| 0.00| 0.02| 0.01] 1.09
5 Coccion | Retirar salchichas del horno 0.03| 0.02| 0.02| 0.00| 1.07

Trasladar salchichas al choque

Grmico 4€10.03| 0.02| 0.00| 0.00| 1.05

Enfriar salchichas 0.06| 0.02| 0.02! 0.00! 1.10

Colocar cochesen el areade salida | 0.03| 0.02| 0.02! 0.01| 1.08
Trasladar coches al empacado 0.03| 0.02| 0.00| 0.01] 1.06

Medir temperatura interna del 0.03| 000l 002! 0.01! 1.06

producto
Empacado Descargar coches sobre lasmesas | 0.03| 0.02| 0.00| 0.00| 1.05
6 y Realizar el pesado 0.00f 0.02| 0.02| 0.01| 1.05
almacenado | Enfundar las salchichas 0.06| 0.02| 0.02| 0.00] 1.10
Sellar los productos 0.06| 0.02| 0.02| 0.00| 1.10
Acomodar en gavetas 0.06| 0.05| 0.02| 0.01| 1.14

Almacenar gavetas en la bodega 0.06| 0.05| 0.02| 0.00| 1.13

3.6.3 Suplementos de trabajo

Para la estimacion de los suplementos de trabajo se utilizd los suplementos o
coeficientes de fatiga de la OIT (Anexo 1), debido a que este organismo plantea
recomendaciones did4cticas en base a la tabulacién del efecto de diversas condiciones
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de trabajo para llegar a factores de suplemento u holgura adecuados para ser usadas en
el estudio de tiempos [48], [49]. Esta fase del estudio de tiempos es muy fundamental
para considerar los tiempos suplementarios que se les atribuye a los operarios para
compensar retrasos, demoras o algun tipo de contingencia presentada a lo largo de sus
actividades. Los resultados de los suplementos de trabajo se evidencian en el apartado

3.6.4, para calcular el tiempo estandar de las operaciones.
3.6.4 Calculo el tiempo estandar

En esta seccion se determina el tiempo que requieren los trabajadores para llevar a

cabo sus actividades de produccion de acuerdo con las condiciones actuales de trabajo.

= Tiempo estandar del proceso de recepcidon de materia prima

En la tabla 30, se exhibe la descripcion de las actividades del proceso de recepcién de

materia prima.

Tabla 30. Descripcion de las actividades de la recepcion de materia prima.

Descripcion de las actividades de la recepcion de materia prima
N°| Elemento Descripcion
1 A Ingresar y verificar la salubridad de los camiones.
2 B V,erificar la terT]pe_ratura de las materias primas
carnicas y no carnicas.
3 C Descargar las gavetas de materia prima
4 D Trasladar gavetas a cuarto frio (3 a 4°C)
5 E Pesaje de materias primas

Por otra parte, la tabla 31 muestra la determinacion de los suplementos del proceso y
la tabla 32 presenta las observaciones o muestras realizadas, asi como el tiempo normal

y estandar de cada una de las operaciones.

Tabla 31. Suplementos - recepcién de materia prima.

Suplementos - recepcion de materia prima
Suplementos Elementos
A B C D E
) Necesidades 5 5 5 5
Fijos personales
Fatiga 4 4 4 4 4
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Tabla 31. Suplementos - recepcién de materia prima, continuacion.

Suplementos - recepcion de materia prima
Suplementos Elementos

A B C D E
Trabajo de pie 2 2 2 2 2
Postura anormal 0 -- 2 2 --
Uso de la fuerza -- -- 1 1 --
lluminacién -- -- -- -- --
Variables | Tension visual 0 0 -- -- --
Ruido -- -- -- 0 --
Tension mental 1 -- -- -- 1
Monotonia mental 0 0 -- 0 0
Monotonia fisica 0 0 2 0 0
Porcentaje Total 13 12 11 16 14

Tabla 32. Determinacién del tiempo estdndar de la recepcidn de materia prima.

Salchicha de res tipo

Revisado por:

Ing. Franklin Tigre

Producto: HI Vienesa Hoja N°: 01 de 06
. . Ing.
Proceso: Recepmopi r(T:i]Z materia Aprc(;tr)faldo Marisol
P por: Bolafios
Observador: El Investigador Observaciones:

Célculo del tiempo estandar [minutos]

N° | Elemento Observaciones TO ID TN|S| Ts
1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10
1 A 2.39]2.35|2.33]2.29(2.45|2.21]2.25|2.39]2.42|2.28|2.34| 1.08 |252|13] 2.85
2 B 2.35(2.27|2.38(2.45(2.39|2.32|3.38|2.35|2.45|2.25|246| 1.06 |2.61|12| 2.92
3 C 1.46(1.35(1.45|1.49|151|1.67|1.46|1.47|1.46|1.52|1.48| 1.09 |1.62|11| 1.80
4 D 1.56(1.61|1.58|1.62|1.50|1.65[1.57|1.59|1.63|1.57|159| 1.10 |1.75|16| 2.03
5 E 1.2311.23|1.20(1.30|1.25|1.28|1.23|1.32|1.24|1.26|1.25| 1.08 |1.35(14| 1.54
Nota: Total Ts (min) | 11.14

Total Ts (s) 668.15

= Tiempo estandar del proceso de molido

La tabla 33, se exhibe la descripcién de las actividades del proceso de molido.

Tabla 33. Descripcidn de las actividades del molido.

Descripcion de las actividades del molido

N°| Elemento

Descripcion

Descongelar materia prima carnica

Verificar el peso de las carnes

Colocar las carnes en el molino

Moler las carnes

Pesar y colocar en los gavetas

mmgolo|m| >

OO |BRIWIN|F

Acomodar gavetas en columnas de 8.
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Por otra parte, la tabla 34 muestra la determinacién de los suplementos del proceso,

mientras que la tabla 35 presenta las observaciones o muestras realizadas, asi como el

tiempo normal y estandar de cada una de las operaciones.

Tabla 34. Suplementos - molido.

Revisado por:

Ing. Franklin Tigre

Suplementos - molido
Elementos
Suplementos A B C D E F
) Necesidades 5 5 5 5 5 5
Fijos personales
Fatiga 4 4 4 4 4 4
Trabajo de pie 0 2 2 2 2 2
Postura anormal 0 0 2 -- 2 2
Uso de la fuerza -- -- 1 -- -- 2
lluminacién -- -- -- -- -- --
Variables | Tension visual -- 2 -- -- 0 --
Ruido -- -- 0 0 -- --
Tension mental -- 1 -- -- -- --
Monotonia mental 0 0 -- 0 1 0
Monotonia fisica 2 0 2 0 0 0
Porcentaje Total 11 14 16 11 14 15
Tabla 35. Determinacién del tiempo estandar del molido.
Producto: Salchlcha.de res tipo Hoja N°: 02 de 06
Il Vienesa
Proceso: Molido Ap;(;??do IngB.Ol}gggl:ol
Observador: El Investigador Observaciones:

Célculo del tiempo estandar [minutos]

Observaciones

N° | Elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 TO ID TN | S Ts

1 A - -- -- -- - -- -- -- - -- - |- --

2 B 333|329 |328|335 331|340 336 |330|333| 1.08 |359|14| 4.10
3 C 225|227 | 231|225|229|230| 228|229 |228 | 1.05 |239 16| 2.78
4 D 10.44|10.39|10.39| 10.43|10.46 | 10.48|10.45|10.44|10.44| 1.05 |10.96|11| 12.16
5 E 156 | 154|158 | 159|153 | 156|157 | 153|156 | 108 | 1.68 |14| 1.92
6 F 123 1124|121 |126|121|123|122| 124|123 | 1.07 | 132 |15 151
Nota: La Actividad “A” se realiza un dia antes y por ende no afecta al tiempo de | Total Ts (min) 22.47
ciclo del molido. Total Ts (s) 1348.02
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= Tiempo estandar del proceso de cutteado

En la tabla 36, se exhibe la descripcién de las actividades del proceso de cutteado,

mientras que la tabla 37, muestra los suplementos de los elementos.

Tabla 36. Descripcién de las actividades del cutteado.

Descripcion de las actividades del cutteado

N° | Elemento Descripcion

1 A Colocar materia prima carnica molida en el elevador
del cutter.

2 B Pesar aditivos y colorantes

3 C Realizar el cutteado.

4 D Emulsificar

Tabla 37. Suplementos - cutteado.

Suplementos - cutteado
Elementos

Suplementos A 5 c 5

) Necesidades 5 5 5 5
Fijos personales

Fatiga 4 4 4 4

Trabajo de pie 2 2 -- 2

Postura anormal 0 0 - -

Uso de la fuerza 3 -- - -

lluminacién -- -- - -

Variables | Tension visual -- -- - -

Ruido 0 -- 0 2

Tension mental -- 1 - -

Monotonia mental 0 0 1 0

Monotonia fisica 0 0 0 0

Porcentaje Total 14 12 10 13

Mientras que en la tabla 38 se muestra las observaciones o muestras realizadas, asi

como el tiempo normal y estandar de cada una de las operaciones.
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Tabla 38. Determinacién del tiempo estandar del cutteado.

Salchicha de res

Producto: tipo 11 Vienesa Hoja N°: 03 de 06
Aprobado Ing.
Proceso: Cutteado or: Marisol
por: Bolafios
Observador: El Investigador Observaciones:

Revisado por:

Ing. Franklin
Tigre

Célculo del tiempo

estandar [minutos]

Observaciones
[0}
N° | Elemento 1 ) 3 4 5 TO ID TN | S Ts
1 A 1.29 1.15 1.27 | 1.27 1.31 1.26 111 | 1.40 |14 1.59
2 B 2.84 2.80 275 | 2.82 2.79 1.75 1.07 | 1.87 |12 2.10
3 C 2226 | 22.20 | 2219 | 2223 | 22.19 13.88 | 1.06 [14.72|10| 16.19
4 D 7.54 7.66 758 | 7.52 7.53 473 1.08 | 5.11 |13 5.77
Nota: Total Ts (min) 25.65
Total Ts (s) 1538.92

Tiempo estandar del proceso de embutido

En la Tabla 39, se exhibe la descripcidn de las actividades del proceso de embutido.

Tabla 39. Descripcidon de las actividades del embutido.

Descripcion de las actividades del embutido
N° | Elemento Descripcion
1 A Colocar coches en el elevador de la embutidora
2 B Colocar emulsion en la tolva
3 C Colocar las tripas plasticas en la maguina
4 D Embutir
5 E Amarrar el final de las tripas
6 F Porcionar y amarrar
7 G Tomar soportes y colgar salchichas

Mientras que la tabla 40 indica los suplementos del proceso y la tabla 41 muestra las

observaciones 0 muestras realizadas, asi como el tiempo normal y estandar de cada

una de las operaciones.
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Tabla 40. Suplementos - embutido.

Suplementos - embutido
Elementos
Suplementos A B C D £ F G
) Necesidades 5 5 5 5 5 5 5
Fijos personales
Fatiga 4 4 4 4 4 4 4
Trabajo de pie 2 2 2 -- 2 2 2
Postura anormal -- 0 0 -- 2 2 2
Uso de la fuerza 2 2 -- -- -- -- --
[luminacion -- -- -- -- -- -- --
Variables | Tension visual -- -- 2 2 2 2 2
Ruido -- -- -- -- -- -- --
Tension mental -- -- 1 1 1 1 --
Monotonia mental | -- -- 0 0 0 1 --
Monotonia fisica -- -- 0 0 0 0 0
Porcentaje Total 13 13 14 12 16 17 15
Tabla 41. Determinacién del tiempo estandar del embutido.
Producto: Salchichaderes | ) o0 Ne: | 04 de 06
tipo 11l Vienesa
Proceso: Embutido Apg(())t;?do Ingol}ggg:ol
Observador: El Investigador Observaciones:
Revisado por: Ing. F_ranklin
Tigre

Célculo del tiempo estandar [minutos

. Observaciones

N° | Elemento 1 2 3 4 5 TO ID TN | S Ts

1 A 1.72 1.69 165 | 1.74 1.76 1.71 1.10 | 1.88 | 13 2.13
2 B 3.55 3.54 3.51 | 3.57 3.62 3.56 1.11 | 3.95 |13 4.46
3 C 3.43 3.56 3,51 | 3.49 3.58 3.51 1.06 | 3.72 |14 | 10.00
4 D 7.54 7.55 7.65 | 7.48 7.53 7.55 1.08 | 8.15 |12 9.13
5 E 0.51 0.50 0.48 | 0.47 0.53 0.50 1.06 | 0.53 |16 0.61
6 F 1.29 1.34 129 | 1.31 1.33 1.31 1.08 | 1.42 |17 1.66
7 G 3.47 3.45 351 | 3.44 4.49 3.67 1.07 | 3.93 |15 4,52
Nota: Total Ts (min) 32.51

Total Ts (s) 1950.70

= Tiempo estandar del proceso de coccion

En la tabla 42, se exhibe la descripcion de las actividades del proceso de coccion,

mientras que en la tabla 43, se muestra la asignacion de los suplementos para cada

elemento del proceso y en la tabla 44 se presentan las observaciones o muestras

realizadas, asi como el tiempo normal y estdndar de cada una de las operaciones.
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Tabla 42. Descripcién de las actividades de la coccion.
Descripcidn de las actividades de la coccion
N° | Elemento Descripcion

1 A Lavar salchichas a temperatura ambiente
2 B Ingresar salchichas al horno
3 C Cocinar salchichas
4 D Retirar salchichas del horno
5 E Trasladar salchichas al choque térmico
6 F Enfriar salchichas
7 G Colocar coches en el area de salida de coccion
Tabla 43. Suplementos — coccion.
Suplementos — coccidon
Suplementos Elementos
A B C D E F G
) Necesidades 5 5 5 5 5 5 5
Fijos personales
Fatiga 4 4 4 4 4 4 4
Trabajo de pie 2 2 2 2 2 2 2
Postura anormal 2 0 -- 0 2 2 2
Uso de la fuerza -- 2 -- 2 2 -- 2
Iluminacién -- -- -- -- -- -- --
Variables | Tension visual -- -- -- -- -- -- --
Ruido - - - - -- -- --
Tension mental - - - - - -- --
Monotonia mental | -- 1 1 1 1 1 -
Monotonia fisica -- 0 -- -- -- 0 --
Porcentaje Total 13 14 12 14 16 14 15

Tabla 44. Determinacion del tiempo estandar de la coccion.

Producto: S_alchlcha_de res Hoja N°: 05 de 06
tipo 11l Vienesa
) L, Aprobado | Ing. Marisol
Proceso: Coccion por: Bolafios
Observador: El Investigador Observaciones:
. . Ing. Franklin
Revisado por: Tigre
Célculo del tiempo estandar [minutos
Observaciones
[0]
N° | Elemento 1 2 3 4 5 TO ID TN | S Ts
1 A 3.56 3.67 | 359 | 3.62 3.60 3.61 1.10 | 3.97 |13| 4.49
2 B 1.12 1.14 116 | 1.15 1.13 1.14 1.08 | 1.23 |14 1.40
3 C 15 15 15 15 15 15.00 - - | -] 15.00
4 D 1.12 1.14 110 | 1.14 1.16 1.13 1.07 | 121 |14] 138
5 E 2.28 2.31 2.36 | 2.29 2.33 2.31 1.05 | 243 |16| 2.82
6 F 6.65 6.59 6.62 | 6.66 6.64 6.63 110 | 730 14| 832
7 G 1.86 1.79 1.82 | 1.88 1.83 1.84 1.08 | 198 |15| 2.28
Nota: Total Ts (min) 35.68
Total Ts (s) 2141.09
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= Tiempo estandar del proceso de empacado y almacenado

En la tabla 45, se exhibe la descripcion de las actividades del proceso de empacado y

almacenado.

Tabla 45. Descripcién de las actividades de empacado y almacenado.

Descripcion de las actividades de empacado y almacenado

N° | Elemento Descripcion

1 A Trasladar coches al empacado

2 B Medir temperatura interna del producto

3 C Descargar coches sobre las mesas de trabajo

4 D Realizar el pesado

5 E Enfundar las salchichas

6 F Sellar los productos

7 G Acomodar en gavetas

8 H Almgcenar gavetas en la bodega de producto
terminado

Mientras que la tabla 46, se presenta la asignacion de los suplementos del proceso,

ademas, la tabla 47 muestra las observaciones o muestras realizadas, asi como el

tiempo normal y estdndar de cada una de las operaciones.

Tabla 46. Suplementos — empacado y almacenado.

Suplementos — empacado y almacenado

Elementos
Suplementos A B C D E F G H
) Necesidades 5 5 5 5 5 5 5 5

Fijos personales

Fatiga 4 | 4 | 4 | 4| 4] 4] 4] 4
Trabajo de pie 2 2 2 2 2 2 2 2
Postura anormal 2 -- 2 0 2 0 2 2
Uso de la fuerza 3 -- 2 1 -- -- 2 2
lluminacién -- -- -- -- -- -- -- --
Variables | Tension visual -- -- -- 0 0 0 -- --
Ruido -- -- -- -- -- -- -- --
Tension mental -- -- -- -- 1 1 -- --
Monotonia mental | 0 0 0 0 0 0 0 1
Monotonia fisica 0 2 0 0 0 2 0 0
Porcentaje Total 16 | 13 | 15 | 12 | 14 | 14 | 15 | 16
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Tabla 47. Determinacion del tiempo estdndar del almacenado y empacado.

Producto: Salchlcha_de res tipo Hoja N°: 06 de 06
111 Vienesa
Empacado Aprobado | Ing. Marisol
Proceso: almgcenadg Iopor: gBolaﬁos
Observador: El Investigador Observaciones:
Revisado por: Ing. Franklin Tigre
Célculo del tiempo estandar [minutos]
Observaciones
N° | Elemento 1 5 3 4 5 6 7 8 TO ID TN | S Ts
1 A 129 1132|131 ]129[133[129|130|133/131| 106 |139[16] 161
2 B 0.89 | 0.88 | 0.87 | 0.90 | 0.89 | 0.89 | 0.88 | 0.87 | 0.88 | 1.06 | 094 |13| 1.06
3 C 347 | 345 | 3.46 | 3.49 | 348 | 3.47 | 350 | 3.44 | 347 | 1.05 | 3.64 |15| 4.19
4 D 172 1173|170 | 171 | 172 | 1.73 | 1.74 | 1.78 | 1.73 | 1.05 | 1.82 |12| 2.03
5 E 287 | 288 | 285|287 | 289|286 | 288|289 |287 | 110 |3.16 |14| 3.60
6 F 0.65 | 0.65 | 0.64 | 0.66 | 0.68 | 0.67 | 0.65 | 0.68 | 0.66 | 1.10 | 0.73 |14| 0.83
7 G 3.66 | 3.56 | 3.45 | 3.66 | 3.59 | 3.63 | 3.56 | 3.66 | 3.60 | 1.14 | 410 |15| 4.71
8 H 434 | 432 | 435 | 434 | 435|438 | 456 | 449 | 439 | 1.13 | 496 |16| 5.76
Nota: Total Ts (min) 23.79
Total Ts () 1427.48

3.7 Manual de procedimientos

3.7.1 Indicadores de gestion

Para la gestion y control de los procesos se establecieron ciertos indicadores que se
realizaron bajo el direccionamiento del jefe de produccion y en conjunto con el
investigador, de modo que se los desarrolle en referencia a las necesidades de la
empresa. Estos indicadores se realizaron mediante la observacion directa de cada uno

de los procesos.

El propodsito de estos indicadores propuestos para el proceso productivo es la
valoracién y control de la linea de produccion, pues los indicadores son medios para
mejorar: “Lo que se N0 se mide no se puede mejorar, y lo que no se controla no se

puede gestionar”.

Para la propuesta de estos indicadores de gestion se empled la ficha técnica que se
muestra en la tabla 48. Por otro lado, para la identificacién de cada uno de los
indicadores se emple6 una codificacion alfanumérica, como se describe a

continuacion:
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ELM: hace referencia al nombre de la empresa “Embutidos La Madrilefia”. FTI: se
refiere a la terminologia “Ficha Técnica de Indicador”. ##: es el nUmero de indicador

establecido.

Tabla 48. Propuesta de ficha técnica para los indicadores.

Ficha Técnica del Indicador

“ Nombre_del_indicador”

Cadigo: ELM-FTI-##
Ultima actualizacion: dd/mm/aa
Proceso: Nombre_del_proceso

Objetivo general:

Objetivo especifico:

Definicion:

Calculo:
Periodicidad:

Responsable:

Fuente de informacion:
Unidad de medida

Elaborado por: Revisado por: Aprobador por:

El Investigador Ing. Franklin Tigre Ing. Marisol Bolafios

Esta de serie de indicadores permitiran a la organizacion la medicion y control para la
toma de decisiones con respecto a los procesos de la linea de produccion. En la tabla
49 hasta la tabla 49, se muestran cada una de las fichas técnicas de los indicadores

propuestos para la empresa.
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Tabla 49. Ficha técnica del indicador certificacion de proveedores.

Ficha Técnica del Indicador

“ Certificacion de proveedores”

Cadigo:

ELM-FTI-01

Ultima actualizacion:

12/07/2023

Objetivo general:

Conocer y controlar la calidad de los

proveedores de la empresa

Objetivo especifico:

Controlar la calidad de cada uno de los
proveedores y la integracion con estos

Definicion: Cantidad y porcentaje de proveedores con
certificacion
Calculo: Proveedores certifcados
- x100
Totalidad de proveedores
Periodicidad: Mensualmente

Responsable:

Jefe de compras

Fuente de informacion:

Listado de proveedores de la empresa

Unidad de medida

%

Utilizado para:

Implementar controles en la recepcién en los

productos de proveedores no certificados.

Meta:

certificados

Obtener al menos un 90% de proveedores

Elaborado por:

El Investigador

Revisado por:

Ing. Franklin Tigre

Aprobador por:

Ing. Marisol Bolafios
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Tabla 50. Ficha técnica del indicador calidad de produccion utilizada.

Ficha Técnica del Indicador

“ Calidad de produccién utilizada”

Cadigo:

ELM-FTI-02

Ultima actualizacion:

12/07/2023

Objetivo general:

Controlar la capacidad utilizada, para mejorar

la utilizacion de las instalaciones de la empresa

Objetivo especifico:

Controlar la utilizacién efectiva de las
instalaciones de la empresa, ya sean

productivas, de almacenaje o transporte.

Definicion:

Es el porcentaje de la capacidad disponible
usada actualmente, en base a la produccion real
actual con respecto a la maxima produccién

conseguible.

Caélculo:

Capacidad utilizada
x100

Capacidad maxima del recurso

Periodicidad:

Mensualmente

Responsable:

Jefe de produccion

Fuente de informacion:

Los datos son suministrados por el area de

produccion

Unidad de medida

%

Utilizado para:

Medir el impacto originado por la utilizacién
actual de la capacidad con respecto a la

utilizacion maxima de las instalaciones

Meta: Obtener al menos un 95% de la capacidad
utilizada
Elaborado por: Revisado por: Aprobador por:
El Investigador Ing. Franklin Tigre Ing. Marisol Bolafios
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Tabla 51. Ficha técnica del indicador rendimiento de la maquinaria.

Ficha Técnica del Indicador

“Rendimiento de la maquinaria”

Cadigo:

ELM-FTI-03

Ultima actualizacion:

12/07/2023

Objetivo general:

Controlar los cuellos de botella en base a la
capacidad utilizada de cada una de la maquinas
con respecto a su utilizacibn maxima

disponible

Objetivo especifico:

Controlar la productividad de las maquinas de

acuerdo con la capacidad maxima de

utilizacion
Definicion: Es el nivel de produccidn real con respecto a la
capacidad de unidades de las maquinas en un
tiempo establecido
Célculo: Numero de unidades producidas
- oy —x100
Capacidad maxima de la maquina
Periodicidad: Mensualmente

Responsable:

Jefe de produccidn

Fuente de informacion:

Los datos son suministrados por el area de

produccion

Unidad de medida

%

Utilizado para:

Medir el impacto de la capacidad utilizada de
cada una de las maquinas con respecto a la

capacidad maxima.

Meta:

Obtener al menos un 95% de la capacidad

utilizada

Elaborado por:

El Investigador

Revisado por:

Ing. Franklin Tigre

Aprobador por:
Ing. Marisol Bolafos
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Tabla 52. Ficha técnica del indicador materias primas optimas.

Ficha Técnica del Indicador

“Materias primas éptimas”

Cadigo:

ELM-FTI-04

Ultima actualizacion:

12/07/2023

Objetivo general:

Controlar la calidad de las materias primas
carnicas y no carnicas que ingresan a la

empresa.

Objetivo especifico:

Controlar la calidad de las materias primas e
insumos de acuerdo con los requisitos y/o

estandares establecidos

Definicion: Es el nivel de calidad de las materias primas
aceptadas para a produccion
Calculo: Materia prima 6ptima
Materia prima ingresada x 100
Periodicidad: Semanalmente

Responsable:

Jefe de produccion

Fuente de informacion:

Los datos son suministrados por el area de

produccion

Unidad de medida

%

Utilizado para:

Medir en porcentaje el ingreso de materia prima

de calidad con respecto al total ingresado.

Meta:

El indicador sea mayor o igual a 80% para

obtener un ingreso de materia prima éptimo.

Elaborado por:
El Investigador

Revisado por: Aprobador por:

Ing. Franklin Tigre Ing. Marisol Bolafos
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Tabla 53. Ficha técnica del indicador rendimiento del molido.

Ficha Técnica del Indicador

“Rendimiento del molido”

Codigo: ELM-FTI-05

Ultima actualizacion: 12/07/2023

Objetivo general: Controlar el rendimiento del proceso de molido

Objetivo especifico: Controlar el rendimiento el proceso de molido de

forma semanal

Definicion: Es el nivel de materia prima carnica procesada con

respecto a la materia prima carnica ingresada.

Célculo: Cantidad de materia prima procesada
Materia prima ingresada *100

Periodicidad: Semanalmente

Responsable: Jefe de produccién

Fuente de informacion: Los datos son suministrados por el &rea de
produccion

Unidad de medida %

Utilizado para: Mide en porcentaje la cantidad de materia prima

carnica procesada por molienda con respecto al total

ingresado en una semana.

Meta: Lo aceptable es un porcentaje del 75% procesado
por semana.
Elaborado por: Revisado por: Aprobador por:
El Investigador Ing. Franklin Tigre Ing. Marisol Bolafios
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Tabla 54. Ficha técnica del indicador uso eficaz de especias.

Ficha Técnica del Indicador

“Uso eficaz de especias”

Cadigo:

ELM-FTI-06

Ultima actualizacion:

12/07/2023

Objetivo general:

Controlar el uso eficaz de las especias y/o aditivos

Objetivo especifico:

Controlar el porcentaje de uso eficaz de las especias

y/o aditivos para la fabricacion de salchichas

Definicion: Consiste en la relacion entre la cantidad de especias
usadas por lote con respecto a la cantidad de especias
usados por lote de acuerdo con la férmula

Céalculo: Cantidad de especias usadas por lote
Cantidad de especias por lote segun foérmula x 100

Periodicidad: Semanalmente

Responsable:

Jefe de produccion

Fuente de informacion:

Los datos son suministrados por el rea de produccion

Unidad de medida

%

Utilizado para:

Indica que las cantidades en especias para la mezcla en
el cutter han sido colocadas de forma correcta, para asi
evitar una variabilidad minima en la calidad de la

mezcla

Meta:

Permanecer en un 90%

Elaborado por:

El Investigador

Revisado por: Aprobador por:

Ing. Franklin Tigre Ing. Marisol Bolafios
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Tabla 55. Ficha técnica del indicador rendimiento del embutido.

Ficha Técnica del Indicador

“Rendimiento del embutido”

Cadigo:

ELM-FTI-07

Ultima actualizacion:

12/07/2023

Objetivo general:

Controlar el rendimiento del embutido de Ilas
salchichas

Objetivo especifico:

Controlar la productividad del proceso de embutido de

salchichas
Definicion: Es el nivel real de embutidos procesados con respecto
al nimero esperado de embutidos procesados.
Calculo: Numero real de embutidos procesados
p - x 100
Numero esperado de embutidos
Periodicidad: Semanalmente

Responsable:

Jefe de produccion

Fuente de informacion:

Los datos son suministrados por el rea de produccion

Unidad de medida

%

Utilizado para:

Indica en forma de porcentaje el rendimiento del
proceso basdndose en un numero esperado de

embutidos a realizarse.

Meta:

Cuando el indicador marca un porcentaje del 95% se
considera como un rendimiento aceptable, en tanto si
este disminuye se debera analizar qué es lo que esta

generando retrasos y aminoramiento de su rendimiento

Elaborado por:

El Investigador

Revisado por: Aprobador por:

Ing. Franklin Tigre Ing. Marisol Bolafios
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Tabla 56. Ficha técnica del indicador rendimiento del porcionado y amarrado.

Ficha Técnica del Indicador

“Rendimiento del porcionado y amarrado”

Cadigo:

ELM-FTI-08

Ultima

actualizacion:

12/07/2023

Objetivo general:

Controlar el rendimiento del porcionado y amarrado de las

salchichas

Objetivo especifico:

Controlar la productividad del porcionado y amarrado de

las salchichas

Definicion: Consiste en relacionar el numero de presentaciones
individuales por lote real con respecto al ndimero de
presentaciones individuales por lote esperado

Calculo: Numero de presentaciones individuales por lote real . 100

Numero de presentaciones individuales por lote esperado

Periodicidad: Semanalmente

Responsable:

Jefe de produccion

Fuente de

informacion:

Los datos son suministrados por el area de produccion

Unidad de medida

%

Utilizado para:

Realizar un seguimiento de la materia prima ya procesada, al
ingresar a este proceso, buscando aminorar el desperdicio en el
proceso, tomando referencia una cantidad definida para hacer el

porcionado

Meta:

Si el indicador tiene un valor mayor o igual al 90% se tiene un
rendimiento 6ptimo, en caso de que el porcentaje sobrepase el

100% se tendré que investigar la razén de este resultado.

Elaborado por:

El Investigador

Revisado por: Aprobador por:

Ing. Franklin Tigre Ing. Marisol Bolafios
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Tabla 57. Ficha técnica del indicador eficiencia del producto empacado.

Ficha Técnica del Indicador

“Eficiencia del producto empacado”

Cadigo:

ELM-FTI-09

Ultima actualizacion:

12/07/2023

Objetivo general:

Controlar el nivel de eficiencia del empacado de los
productos finales

Objetivo especifico:

Conocer y controlar el nivel de eficiencia del

empacado de los productos finales

Definicion: Es la relacion entre el nimero de productos empacados
de manera Optima con respecto al nimero de productos
empacados totales

Calculo: Numero de productos empacados 6ptimos

Numero de productos empacados totales *100

Periodicidad: Semanalmente

Responsable:

Jefe de produccion

Fuente de informacion:

Los datos son suministrados por el rea de produccion

Unidad de medida

%

Utilizado para:

Medir la calidad los productos ya empacados,

revisando si el empaque es correcto

Meta:

El indicador es aceptable en tanto marque un 90% o
mayor, el indicador no debe superar el 100% se tendra
que revisar la cantidad de producto empaquetado si

gsto sucede.

Elaborado por:

El Investigador

Revisado por:
Ing. Franklin Tigre

Aprobador por:

Ing. Marisol Bolafios
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Tabla 58. Ficha técnica del indicador costo unidad almacenada.

Ficha Técnica del Indicador

“Costo unidad almacenada”

Cadigo:

ELM-FTI-10

Ultima actualizacion:

12/07/2023

Objetivo general:

Controlar el valor unitario del costo por

almacenamiento propio o de contrato

Objetivo especifico:

Controlar el wvalor unitario del costo por

almacenamiento propio o de contrato

Definicion: Es la relacién entre el costo de almacenamiento y el
nimero de unidades almacenadas en un tiempo
determinado

Célculo: Costo de almacenamiento

Numero de unidades almacendas

Periodicidad: Mensualmente

Responsable:

Jefe de bodega

Fuente de informacion:

Los datos son suministrados por el area de bodega o

almacenaje

Unidad de medida

_ 5
Unidad

Utilizado para:

Para comparar el costo unitario de las unidades
almacenadas y percibir la rentabilidad de subcontratar

el servicio de almacenamiento o tenerlo propio.

Meta:

Tener el costo unitario mas minimo posible

Elaborado por:

El Investigador

Revisado por: Aprobador por:

Ing. Franklin Tigre Ing. Marisol Bolafios
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Tabla 59. Ficha técnica del indicador nivel de cumplimiento de despachos.

Ficha Técnica del Indicador

“Nivel de cumplimiento de despachos”

Cadigo:

ELM-FTI-11

Ultima actualizacion:

12/07/2023

Objetivo general:

Controlar la eficacia de los despachos realizados

Objetivo especifico:

Controlar la eficacia de los despachos realizados en

base a los pedidos de los clientes

Definicion:

Se basa en conocer los niveles de efectividad de los
despachos de los productos finales a los clientes con
respecto a los pedidos de los clientes en un tiempo

establecido

Calculo:

Numero de despachos cumplidos a tiempo

100
Numero total de despachos requeridos x

Periodicidad:

Mensualmente

Responsable:

Jefe de bodega

Fuente de informacion:

Los datos son suministrados por el area de bodega o

almacenaje

Unidad de medida

%

Utilizado para:

Sirve para medir y/o evaluar el nivel de cumplimiento

en base a los pedidos de los clientes

Meta:

Alcanzar un 95%

Elaborado por:

El Investigador

Revisado por: Aprobador por:

Ing. Franklin Tigre Ing. Marisol Bolafios
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Tabla 60. Ficha técnica del indicador pedidos entregados a tiempos.

Ficha Técnica del Indicador

“Pedidos entregados a tiempos”

Cadigo:

ELM-FTI-12

Ultima actualizacion:

12/07/2023

Objetivo general:

Conocer y controlar la cantidad de pedidos que son
entregados a tiempo a los respectivos clientes

Objetivo especifico:

Controlar el nivel de cumplimiento de las entregas de

los pedidos a los clientes

Definicion: Se trata de conocer el nivel de cumplimiento de la
empresa para entregar los pedidos en los tiempos
establecidos con el cliente

Calculo: Pedidos entragados a tiempo

Numero total de pedidos entregados x 100

Periodicidad: Mensualmente

Responsable:

Jefe de bodega

Fuente de informacion:

Los datos son suministrados por el area de bodega o

almacenaje

Unidad de medida

%

Utilizado para:

Mide el nivel de satisfaccion en base a los pedidos a

tiempo de los clientes

Meta:

Alcanzar un 95%

Elaborado por:

El Investigador

Revisado por: Aprobador por:

Ing. Franklin Tigre Ing. Marisol Bolafios
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3.7.2 Contenido del manual de procedimientos

Un manual de procedimientos es un instrumento que permite a todo el personal de una
organizacién conocer las actividades, operaciones o tareas que se deben desarrollar
durante una jornada de trabajo, de modo que se puedan gestionar correctamente los

procesos.

El desarrollo de un procedimiento escrito para los procesos productivos para la
elaboracion de la salchicha de res tipo III Vienesa de la Embutidos “La Madrilefia”
tiene la finalidad de garantizar que todos los operarios de la organizacion sepan cémo
deben desarrollarse las actividades. Ademas, estos procedimientos contienen toda la
informacion referente y necesaria para la adecuada gestion de la produccion. En el
mismo sentido, el manual de procedimientos propuesto en esta seccion es un conjunto
ordenado y sobre todo normalizado de acciones que se deben seguir en los procesos.
Este manual se compone de puntos muy importantes y claves como: los objetivos, el
alcance, las responsabilidades, la terminologia, los procedimientos y los anexos

respectivos.

Es importante mencionar, que las mejoras establecidas se direccionan a establecer una
guia adecuada para el personal involucrado del proceso productivo, a la vez que se
garantice que el sistema productivo sea mas eficiente, de modo que se pueda evidenciar
la minimizacion de los costos de operacion por productos no conformes o reprocesos.
El encabezado del manual de procedimientos propuesto para la organizacion se

visualiza en la tabla 61.

Tabla 61. Encabezado para el manual de procedimientos.

Cadigo:
3 XX-YY-ZZ-##
EMBUTIDOS “LA MADRILENA” | Version:
PROCEDIMIENTO DE XXXX 0.0
Pagina:
--de --

XXXX: en esta seccion del titulo se debe colocar el nombre del proceso al que pertenece

el procedimiento.
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Version: Por la razon, de que el presente manual es una propuesta que ain no se
implementa, se coloca 0.0.

Cddigo:

Se emplea una codificacion alfanumeérica, en la que se debe mencionar o indicar el tipo

de documentacion y/o proceso respectivo y el orden secuencial de cada uno de estos,
véase la figura 27.

(XX YY ZZ |4 |

Proceso < |, Namero  secuencial  de
documento
Subproceso -« — Tipo de documento

Figura 27. Codificacion documentos.

Primer campo — XX (alfabético)

Corresponden al proceso productivo de la empresa. La asignacion del codigo de los

procesos se constituye de la siguiente manera:

Tabla 62. Codificacion de los procesos.

Codificacion de los procesos
Proceso Cadigo
Preparacion de carnes PR
Preparacion de masas PM
Embutido EM
Coccion CO
Empacado EP

Segundo campo - Y'Y (alfabético)

Este campo corresponde al nombre de los subprocesos a los que corresponden la
documentacion elaborada.
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Tabla 63. Codificacion de los subprocesos.

Codificacion de los subprocesos

Nombre del subproceso Cadigo

Recepcion de materia prima RMP

Molido MOL

Cutteado CuUT

Embutido EMB

Coccion CcocC

Empacado y almacenado EYA

Tercer campo — ZZ (alfabético)

Corresponden al tipo de documentos que se genero para este manual.

Tabla 64. Codificacion de los tipos de documentos.

Codificacion de los subprocesos
Nombre del subproceso Cadigo
Manuales MAN
Procedimientos PRO
Registros REG
Instructivos INS
Ordenes de produccion ODP
Fichas técnicas de proceso FTP

Por otra parte, en el manual de procedimientos se proponen fichas técnicas de proceso

cuyo encabezado se muestra en la tabla 65.

Tabla 65. Encabezado para las fichas técnicas del proceso.

FICHA TECNICA DEL PROCESO

PROCESO: CODIGO:
Nombre del proceso XX-YY-ZZ-##

Del mismo modo, se propone el encabezado de la Tabla 66, para documentos
adicionales y correspondientes a cada proceso como: registros, instructivos, ordenes

de produccion.
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Tabla 66. Encabezado para documentos.

CODIGO:
TIPO DE DOC. XX-YY-ZZ-#
NOMBRE VERSION:
0.0

Version: debido a que toda esta documentacion es una propuesta que adn no se

implementa o aplica en la organizacion se coloca 0.0.
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1. Objetivo del manual

Generar la documentacion apropiada para cada proceso de produccion, usado en la

elaboracion de embutidos “La Madrilefia”, optimizando la ejecucion de sus tareas.

2. Alcance del manual

El manual se centra en los distintos procesos operativos de “La Madrilefia”, teniendo
como punto de partida la recepcion de materia prima y como meta final el empacado

y almacenado.

3. Glosario de términos y abreviaturas

e Embutido: Es una preparacién de carne picada de cerdo y otros ingredientes
como condimentos, introducidos en una tripa sintética o natural teniendo una
presentacion cruda, cocida, ahumada o curada.

e Gestion: Accion o compendio de tramites que son ejecutados para el alcance
de un objetivo planteado.

e Proceso: Es la secuencia de actividades que se realizan de forma continua una
tras otra con el fin de obtener un fin concreto.

e Salchicha vienesa: Es un tipo de salchicha o embutido delgado y pequefio la
cual contiene carne finamente molida y su presentacion en general es
precocida.

e Tripaceluldsica: Son elaboradas en base a sustancias celuldsicas, estas no son
comestibles pero son mas resistentes y baratas, ademas son ampliamente
usadas para la elaboracion de salchichas cocidas

e Salubridad: Es una cualidad que indica que el producto no es perjudicial para
la salud.

e Proveedor: Es la persona o institucion que se encarga del abastecimiento de

un producto o materia prima, siendo un proveedor interno o externo.
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Procedimiento: Es el modo en que se van a realizar las actividades en
secuencia para el alcance de una meta definida.

Diagrama de flujo: Es una representacion esquematica y grafica de cada paso
a seguir para el alcance de una meta o la solucién a un problema.

Inocuidad: Se define como el conjunto de condiciones y medidas minimas
para la produccion, almacenamiento, distribucion y preparacién de alimentos
que permitan el aseguramiento de que una vez el producto sea ingerido no
genere un riesgo a la salud del consumidor.

Nitritos: Es un aditivo de tipo alimentario usado para la conservacion de
productos carnicos, ademas de proporcionar un color rojizo caracteristico de
las salchichas.

PH: Es la medida del grado de acidez o alcalinidad en una solucion la cual
posee una escala de 0 a 14.

Lote: Es un conjunto de elementos o productos que poseen las mismas
caracteristicas y se agrupan con ese fin.

Calidad: Es el grado en que un conjunto de caracteristicas de una materia
prima cumple con los requisitos apropiados para el uso de esta.

Materia prima: Son aquellos materiales que ain no son sometidos a una
actividad transformadora o que agreguen valor afiadido a su estado natural.
Cuarto frio: Cuarto disefiado para bajar la temperatura ambiente a niveles
Optimos para el almacenamiento de materias primas perecibles como productos
carnicos.

Molido: Accidn en donde se convierte un objeto en trozos mas pequefios al
original, dependiendo el objetivo este puede convertir el objeto en pedazos
finos del original o solo trocearlos.

Gaveta: Recipiente plastico en forma de canasta, usado para el transporte de

materia prima carnica.
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e Cutteado: Es la operacidén en que se pica y mezcla diferentes productos
carnicos para la realizacion de una masa combinada.

e Emulsién: Es una combinacion de liquidos en la cual parte de un liquido se
queda suspendido en gotas debido a que no son mezclables.

e Maquina Cuater: Es una maquina para carniceria donde su funcion principal
es la de picar mezclar distintos productos carnicos.
e Embutidora: Es un tipo de maquina la cual ayuda a introducir todo tipo de

masas cérnicas en el interior de una tripa de distintas dimensiones.

e Atadora/ retorcedora: Es una maquina capaz de porcionar mediante el
amarrado de la tripa celul6sica ya embutida, realizando un atado o amarre en
cada seccidn de la tripa.

e Ahumado: Se entiende como una técnica para la conservacion de alimentos,
en donde el alimento se somete a una fuente de humo generada por madera.

e Granel: Es la referencia para producto que se almacena sin una medida, solo

es ubicada en montones dentro de las gavetas.

4. Desarrollo del manual

La finalidad de este manual es la estandarizacién de cada proceso operativo enfocado
en la produccion de embutidos “La Madrilefia”, siendo esto un paso para el
mejoramiento continuo, siguiendo un enfoque por procesos para una gestion

optimizada de modo eficiente.
5. La madrileia
5.1 Introduccion

La Madrilefia es una empresa fundada el 18 de octubre de 1995 en Latacunga provincia
de Cotopaxi, bajo la ideologia y vision de dos ingenieros agroindustriales de crear una

empresa que brinde nuevas fuentes de trabajo. Aprovechando la gran ventaja de los

107



Cadigo:

3 MP-ELM-01
EMBUTIDOS “LA MADRILENA” | Version:
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS | 0.0

Pagina:

06 de 55

recursos bovinos y porcinos que existen en esta provincia, en sus inicios la empresa
empez0 a elaborar productos carnicos en base a formulaciones tradicionales, pero con

buen gusto y sabor.
5.2 Mision

Creer en el Ecuador, en su gente, en su capacidad innovadora y creativa al elaborar
embutidos bajo estrictas normas de salud e higiene, asegurando calidad y
competitividad dentro del mercado nacional e internacional, con un profundo sentido

de compromiso ante la sociedad, interesados en la proteccion del medio ambiente.
5.3 Vision

Llegar a ser una empresa sélida con un nivel de calidad a largo plazo, 6ptima en sus
productos, eficiente, competitiva y reconocida por la sociedad, con un equipo humano
de elevada preparacion y adecuado nivel de especializacion, motivado de sélidos

principios éticos y morales para la satisfaccion de nuestros clientes.

5.4 Objetivos empresariales

5.4.1 Objetivo a corto plazo

Elaborar un producto de alta calidad para llegar al liderazgo de la produccién y
distribucion de embutidos en la zona central.

5.4.2 Objetivo a mediano plazo

Obtener competitividad, credibilidad y prestigio ante los clientes y competidores
potenciales a través del mejoramiento del producto con una calidad de punta y un

precio accesible para todo tipo de cliente.
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5.4.3 Objetivo a largo plazo

Mejorar permanentemente el grado de satisfaccion del cliente, externo e interno
proporcionandole siempre productos que satisfagan plenamente sus necesidades,

siendo este camino para la conquista del mercado nacional.

5.5 Valores corporativos

e Calidad: Al utilizar materia prima que cumpla con los maximos estandares
establecidos con las normas de calidad.

¢ Innovacidén: Constantemente mejorar nuestros productos, invirtiendo en
proyectos de capacitacion y desarrollo tecnologico.

e Puntualidad: En la entrega del producto al cliente con servicio de puerta a
puerta.

¢ Responsabilidad: Cumpliendo normas legales y regulares de produccion,
respetando al medio ambiente y contribuyendo al desarrollo social.

e Humildad: Sencillez ante nuestros logros porque sabemos que son el producto
del trabajo, entrega y voluntad de todos quienes formamos parte de “La
Madrilena”.

o Eficacia: Reflejada en la rapidez con la que se realizan los procesos para tener

un producto de calidad.

5.6 Estructura organizacional

El organigrama estructural de la organizacién se conforma principalmente por el
gerente general, por los departamentos de: contabilidad, talento humano y produccién;
cada una de estos se constituye de sus respectivo personal y/o colaboradores, ver

figura 8.
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5.7 Responsabilidades

e Gerente general: Su proposito es la revision de las compras generadas por el
jefe de adquisicion de materias primas, para la planificacién y autorizacién de
los pagos mensuales para cada proveedor de la empresa.

o Jefe de adquisicion de materia prima: Es la persona encargada de realizar
los tramites respectivos con los proveedores de materias primas carnicas y no
carnicas, para su adquisicion siempre evaluando los costos y calidad de estos.

o Jefe de produccion: Su propésito es el de llevar a cabo la planificacion de la
produccion para el mes segun los datos y reportes de las ventas mensuales y
ordenes de pedido de sus distintos clientes.

o Jefe de calidad: Es el encargado de la definicion de pruebas a realizar sobre el
producto y las materias primas de la planta.

e Asistente de calidad: Es la persona responsable de ejecutar las pruebas de
calidad sobre los productos y de llevar a cabo los registros de aceptacion o no
aceptacion del producto.

o Jefe de despachos: lleva a cabo una revision constante sobre el producto
terminado dentro de las bodegas y quien se encarga de marcar que producto
sera despachado segun las 6rdenes de venta.

e Encargado de bodegas: Es quien se encarga de la inspeccion del
cumplimiento de especificaciones de salubridad y calidad de las materias
primas carnicas y no carnicas que se receptan en la bodega, teniendo la potestad
para aceptarlas o rechazarlas y ser devueltas a sus respectivos proveedores,
también el pesar y almacenar las mismas.

e Encargado de formulas: estandarizar las formulaciones para los productos ya
definidos dentro de la planta, ademas de idear nuevas formulaciones para otros

productos, llevando el seguimiento pertinente para cada producto.
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e Supervisor de molido: encargado del proceso de molienda, encargada de
llevar la debida documentacion del proceso.

e Supervisor de cutteado: Su proposito es la supervision del cutter revisando si
la maquina no presenta problemas segun la materia prima es procesada.

e Supervisor de embutido: se encarga de que el proceso de embutido sea
llevado correctamente verificando posibles contaminaciones cruzadas que
afecten al producto y registrando cualquier anomalia.

o Embutidores: Son las personas responsables de llevar a cabo el embutido de
la emulsion ya preparada en tripas celulésicas.

e Amarradoras: Cumple con el objetivo del amarrado de las tripas ya embutidas
determinando el tamafio del producto.

e Colgadores: Se encargan de realizar el colgado del producto ya embutido y
seccionado en su respectiva percha.

e Supervisor de coccidn: inspeccionar que el proceso de coccion se esté
realizando de forma dptima, debe llevar el seguimiento del producto terminado

en esta fase.

5.8 Mapa de procesos

Una vez identificados los procesos (estratégicos, operativos y de apoyo) inherentes a
la organizacion, a continuacion, se exhibe su mapa de procesos con el proposito de
representar de manera facil y rapida una vision global de la empresa y de las
actividades que se llevan a cabo para su correcto funcionamiento y cumplir con la

satisfaccion de los clientes, véase la figura siguiente.
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I MAPA DE PROCESOS “LA MADRILENA” |

Gestion estratégica Calidad Talento humano

Marketing y diseiio

Coccio

on
Porcionado y Almacenamiento

Logistica y
transporte

[ Ventas ] [ Mantenimiento ] [ Bodega ] [ Contabilidad ]

ADES Y REQUISTOS DE LOS CLIET

5.9 Codificacién de los documentos

A continuacion, en la tabla 67 se muestra la codificacién asignada para la

identificacion de cada uno de los procedimientos de este manual.

Tabla 67. Codificacion de los procedimientos.

Item Descripcién Cadigo
1 | Procedimiento recepcion de materia prima PR-RMP-PRO-01
2 | Procedimiento molido PR-MOL-PRO-02
3 | Procedimiento cutteado PM-CUT-PRO-01
4 | Procedimiento embutido EM-EMB-PRO-01
5 | Procedimiento coccion CO-COC-PRO-01
6 | Procedimiento empacado y almacenado EP-EYA-PRO-01

6. Procedimientos
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1. Objetivo

Realizar la verificacion del cumplimiento de especificaciones de salubridad y calidad
para las materias primas carnicas y no carnicas, de modo que estas puedan ser
almacenadas en las bodegas siendo pesadas y ubicadas en orden de acuerdo a FIFO

(Primero en llegar primero en salir).

2. Alcance

El procedimiento es aplicado para la recepcion de materia prima iniciando desde el
recibimiento de las mismas, la verificacion de salubridad y calidad hasta el pesaje y
almacenaje en las bodegas.

3. Responsabilidades

o Jefe de adquisicion de materia prima: Es la persona encargada de realizar
los tramites respectivos con los proveedores de materias primas carnicas y no
carnicas, para su adquisicion siempre evaluando los costos y calidad de los
mismos.

e Encargado de bodegas: Es quien se encarga de la inspeccion del
cumplimiento de especificaciones de salubridad y calidad de las materias
primas carnicas y no carnicas que se receptan en la bodega, teniendo la potestad
para aceptarlas o rechazarlas y ser devueltas a sus respectivos proveedores,
también es de su responsabilidad el pesar y almacenar las mismas.

e Gerente general: Su propdsito es la revision de las compras generadas por el
jefe de adquisicion de materias primas, para la planificacion y autorizacion de

los pagos mensuales para cada proveedor de la empresa.
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4. Glosario de términos y abreviaturas

Salubridad: Es una cualidad que indica que el producto no es perjudicial para
la salud.

Inocuidad: Se define como el conjunto de condiciones y medidas minimas
para la produccion, almacenamiento, distribucion y preparacion de alimentos
gue permitan el aseguramiento de que una vez el producto sea ingerido no
genere un riesgo a la salud del consumidor.

Calidad: Es el grado en que un conjunto de caracteristicas de una materia
prima cumple con los requisitos apropiados para el uso de esta.

Materia prima: Son aquellos materiales que aun no son sometidos a una
actividad transformadora o que agreguen valor afiadido a su estado natural.
Cuarto frio: Cuarto disefiado para bajar la temperatura ambiente a niveles
dptimos para el almacenamiento de materias primas perecibles como productos
carnicos.

Gaveta: Recipiente plastico en forma de canasta, usado para el transporte de

materia prima carnica.

5. Buenas précticas de manufactura

Debido a que el procedimiento se trata sobre la recepcion de materias primas
carnicas, es fundamental observar caracteristicas como color, olor, textura,
temperatura de llegada, empaque y etiquetado.

También se debe verificar la documentacion que garantice el origen de la
materia prima carnica.

El personal encargado de la recepcion debe estar capacitada para su correcto
manejo.

Las instalaciones deben ser adecuadas para garantizar la inocuidad en el

producto.
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Se debe realizar una inspeccion y clasificacion antes de ser transportada a las
lineas de produccidn, siendo necesario realizar pruebas de laboratorio.

Estas inspecciones deben ser breves pero completas, ejecutadas por personal
capacitado, y la recepcion de la materia prima debe realizarse por las mafianas
para evitar el calor del mediodia el cual promueve a la descomposicion de los
alimentos.

En tanto a las areas designadas para la carga y descarga, estas deben tener un
techo para evitar el ingreso de aguas lluvia o la exposicién al sol, evitando asi
la contaminacion cruzada.

La materia prima no se debe aceptar si esta contiene microorganismos,
sustancias toxicas, parasitos u objetos extrafios, los cuales no puedan ser
reducidos a niveles aceptables por procesos dentro de la empresa.

Los depositos para usarse no pueden ser el suelo si no recipientes como gavetas
designadas para la debida conservacion de este producto.

Los envases originales en los cuales llega la materia prima carnica como cajas,
carton o costales deberan ser cambiados a unos propios de la empresa, también
se deben eliminar automaticamente los antiguos para evitar asi la introduccion

de agentes contaminantes.
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6. Ficha técnica

Tabla 68. Ficha técnica del proceso de recepcion de materia prima.

Céddigo:
FICHA TECNICA DEL | FT-P-RMP-01
PROCESO Revision:
01
Proceso: Recepcion de materia prima
Proposito Realizar la verificacion del cumplimiento de especificaciones de

salubridad y calidad para las materias primas céarnicas y no carnicas, de
modo que estas puedan ser almacenadas en las bodegas siendo pesadas y
ubicadas en orden de acuerdo a FIFO (Primero en llegar primero en salir).

Alcance El procedimiento en cuestion es usado para la produccion de embutidos,
el proceso es aplicado para la recepcion de materia prima iniciando desde
el recibimiento de las mismas, la verificacion de salubridad y calidad hasta
el pesaje y almacenaje en las bodegas.

Proveedor Entradas Salida Cliente
Materia prima carnicay no | FT-P-M-02
Productores L A o
L Materia prima carnicay | carnica aceptada y pesada
carnicos y no S
o no cérnica para ser almacenada en la
carnicos
bodega
Responsable Documentos
Jefe de adquisicién de materia prima | Registro de ingreso de materia prima
Encargado de bodegas Registro de temperatura y peso de materia
Gerente general prima
Indicadores

Materia prima carnica optima
100

Materia prima cirnica optima= ———
Materia prima ingresada
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7. Descripcion de las actividades del procedimiento

Tabla 69. Procedimiento de recepcion de materia prima.

N° Actividad Descripcion Responsable Observacion

1 | Ingresar y verificar la | Sellevaacabouna | Encargado | No existe.
salubridad de los | inspeccion sobre el | de bodega.
camiones. estado interno en

donde viene la
materia prima
revisando que no
exista materiales
extrafios.

2 | Verificar la temperatura | Usando un | Encargado Se lleva un
de las materias primas | termometro se | de bodega. seguimiento de la
carnicas y no carnicas. mide la temperatura

temperatura de mediante el registro
llegada de la

materia prima de  temperatura
carnica. materia prima.

3 | Descargar las gavetas de | Se  procede a | Encargado No existe.
materia prima. descargar la | de bodega.

materia prima en
gavetas nuevas de
la planta.

4 | Trasladar gavetas a Las gavetas ya | Encargado No existe.
cuarto frio (3 a4°C). cargadas son | de bodega.

transportadas hacia
el cuarto frio de la
bodega.

5 | Pesaje de materias Antes de  ser | Jefe de | Se realiza un registro

primas. almacenadas  se | adquisicién | del peso y cualquier
procede con el | de materia | otra observacion
pesaje  de la | prima/ encontrada.
materia prima | Encargado
ingresada. de bodega.
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8. Anexos
Anexo 1. Instructivo de recepcion de materia prima

Anexo 2. Registro de ingreso de materia prima
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Tabla 70. Instructivo de recepcién de materia prima.

EMBUTIDOS “LA MADRILENA” FICHA DE PROCEDIMIENTO RECEPCION DE MATERIA PRIMA Cddigo: F-P-RMP-01
Version: 0.0
10/07/23 Proceso: Recepcion de materia prima Elaborado | Hermes Bolafios
por:
Area: Bodega (cuarto frio) Producto: Materias primas carnicas, condimentos Revisado | Ing. Franklin Tigre
por:
Procedimiento estandarizado Diagrama de recorrido estdndar
Actividad Descripcion Responsable Observacion Proveedor Entrada Salida : '«’“T'\.ms’éa g‘ - e
Ingresar 'y verificar la| Se lleva a cabo una inspeccion sobre el Productores Materia ~ prima | Materia ~ prima P — =
salubridad de los camiones. | estado interno en donde viene la carnicos y no|carnica y no|carnica y no
materia prima revisando que no exista | Encargado de No existe carnicos. carnica. carnica aceptada
materiales extrafios dentro de esta que | bodega. ' y pesada para ser
pueda contaminar la materia prima. almacenada en la
bodega.
Verificar la temperatura de | Usando un termémetro se mide la Se Il o de | Documentos
las materias primas carnicas i e lleva un seguimiento de la ; : Py—
yro Cémicasp temperatura de llegada de la materia | 05 054 de | temperatura  mediante el Registro de ingreso de materia prima.
prima carnica. bodega. registro de ingreso de materia
prima.
Descargar las gavetas de Se procede a descargar la materia Diagrama de flujo
materia prima. prima en gavetas nuevas de la planta. Encargado de
No existe.
bodega.
NO
Trasladar gavetas a cuarto | Las gavetas ya cargadas son o o'
: ° ; ; verfcar fa cepeciicacionss
frio (32 4°C). Lr:gngrtadas hacia el cuarto frio de la Encargado de NO existe. sabridad de ‘ spechicacione:
ga. bodega. ) * : :
3 —— Tiempo de ciclo por proceso
o erimcar la temperatura
'g de Ia_s materia plimas D
Pesaje de materias primas. | Antes de ser almacenadas se procede | Jefe de | Se realiza un registro del £ 3 o Tiempo de ciclo por procesos
con el pesaje de la materia prima | adquisicion  de | Peso Y cualquier otra : |2 e maters e, (min)
ingresada. materia  prima/ | Observacion encontrada en el £ e
. = prima
Encargado de | registro. £ Empacado y almacenado ee—— )3 79
bodega. g — Coccién 35.68
o rasladar )
ga‘\:?;aéaac:::nn Embutido 32.51
- ) Cutteado m——— )5 G5
Molido 22.47
D Recepcion de materia prima 11.14
: 0 10 20 30 40

Devolucian a
proveedores

\

e

Jefe de adquisicion de
materia prima

de materia prima

I ~
Pesaje de .
materias primas Registro de ingreso
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Tabla 71. Registro para el ingreso de materia prima.

Fecha | Hora

Cadigo:
- . R-IM-01
EMBUTIDOS “LA MADRILENA Registro
de ingreso de materia prima Version: 0.0
Producto

Producto carne de

Producto carne de

Producto carne de res no
cerdo pollo —

carnico

Temperatura | Pesaje | Temperatura | Pesaje | Temperatura | Pesaje | Pesaje
) (kg) ) (kg) G (kg) (kg)

Observaciones
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1. Objetivo

Identificar el nimero de lote de la materia prima destinada para la produccion del dia,

para después pasar a ser descongelada y preparada para el proceso de molido.

2. Alcance

El procedimiento es ejecutado para el molido empezando con la identificacion y

descongelamiento de las carnes a ser molidas hasta el acomodo de las gavetas con

carne molida.

3. Responsabilidades

Jefe de produccion: Su propdsito es el de llevar a cabo la planificacion de la
produccion para el mes segun los datos y reportes de las ventas mensuales y
ordenes de pedido de sus distintos clientes.

Encargado de bodegas: Es quien se encarga de la inspeccién del
cumplimiento de especificaciones de salubridad y calidad de las materias
primas carnicas y no carnicas que se receptan en la bodega, teniendo la potestad
para aceptarlas o rechazarlas y ser devueltas a sus respectivos proveedores,
también es de su responsabilidad el pesar y almacenar las mismas

Supervisor de molienda: Persona responsable del proceso de molienda,
encargada de llevar la debida documentacion del proceso.

4. Glosario de términos y abreviaturas

Inocuidad: Se define como el conjunto de condiciones y medidas minimas
para la produccion, almacenamiento, distribucién y preparacion de alimentos
que permitan el aseguramiento de que una vez el producto sea ingerido no

genere un riesgo a la salud del consumidor.
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Materia prima: Son aquellos materiales que aun no son sometidos a una
actividad transformadora o que agreguen valor afiadido a su estado natural.
Gaveta: Recipiente plastico en forma de canasta, usado para el transporte de
materia prima carnica.

Proceso: Es la secuencia de actividades que se realizan de forma continua una
tras otra con el fin de obtener un fin concreto.

Molido: Accién en donde se convierte un objeto en trozos mas pequefios al
original, dependiendo el objetivo este puede convertir el objeto en pedazos

finos del original o solo trocearlos.

5. Buenas practicas de manufactura

Se debe preparar la materia prima en donde se describe que se necesita pesar
la materia prima como vegetales, aditivos, extensor carnico, carnes y
preservantes, para el caso de la carne primero se realiza un proceso de picado
Lo primero que se debe moler es la carne picada, después se muele la grasa
junto con el extensor carnico y por ultimo los vegetales que también deben

estar previamente picados para la facilitacioén del proceso.

6. Ficha técnica

A continuacion, se muestra la ficha técnica del proceso de molido.
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Tabla 72. Ficha técnica del proceso de molido.

FICHA TECNICA DEL
PROCESO

Cédigo:
FT-P-M-02

Revisién:
01

Proceso:

Molido

Propdsito

Identificar el nimero de lote de la materia prima destinada para la

produccion del dia, para después pasar a ser descongelada y preparada

para el proceso de molido.

Alcance

El procedimiento en si es usado para la produccién de embutidos, este

procedimiento es ejecutado para el molido

empezando con la

identificacion y descongelamiento de las carnes a ser molidas hasta el

acomodo de las gavetas con carne molida.

Proveedor

Entradas Salida

Cliente

Proceso
recepcion de

materia prima

Materia prima carnica 'y o ]
o ) Materia prima molida y
no carnica previamente
preparada para su mezcla
preparada

FT-P-ME-03

Responsable

Documentos

Jefe de produccion
Encargado de bodegas

Supervisor de molido

prima

materia prima

Registro de orden de pedido de materia

Registro de cantidades preparadas de

Indicadores

Rendimiento del molido

Cantidad de materia prima procesada

Materia prima ingresada

x100
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7. Descripcion de las actividades del procedimiento

Tabla 73. Procedimiento de molido.

N° Actividad Descripcion Responsable Observacion
1 Descongelar materia prima | Identificar los lotes | Encargado No existe
carnica. que primero llegaron | de bodega
para ser
descongelados
2 | Verificar el peso de las | Revisar el pesode las | Jefe de Segin la orden de
carnes carnes seleccionadas | produccién pedido de materia
/Encargado de | prima se verifican las
bodega cantidades a  ser
distribuidas para el
proceso
3 | Colocar las carnes en el | Para esto se realiza | Supervisor de | No existe
molino un picado previo de | molido
las carnes para
facilitar el molido
4 Moler las carnes Se introduce cada | Supervisor de | No existe
pedazo de carne en el | molido
molino
5 | Pesary colocar en las Una vez molidas las | Supervisor de | Se realiza un registro
gavetas carnes estas se pesan | molido del peso sobre las
y se colocan en las cantidades
gavetas preparadas de
materia prima
6 | Acomodar gavetas en Se  colocan  las | Supervisor de | No existe
columnas de 8 gavetas en un lugar | molido
ya determinado y se
distribuyen en
columnas de 8
8. Anexos

Anexo 1. Instructivo de molido.

Anexo 2. Registro de orden de pedido de materia prima.

Anexo 3. Registro de cantidades preparadas de materia prima.
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Tabla 74. Instructivo de molido.

EMBUTIDOS “LA MADRILENA” FICHA DE PROCEDIMIENTO MOLIDO

Cadigo: F-P-MOL-02

Version: 0.0
10/07/23 Proceso: Molido Elaborado | Hermes Bolafios Revisado | Ing. Franklin
por: por: Tigre
Area: Molido Producto: Materia prima céarnica molida Aprobado | Ing. Marisol Bolafios
por:
Procedimiento estandarizado Diagrama de recorrido estdndar
Actividad Descripcion Responsable Observacién Proveedor Entrada Salida N T LERd e
ifi i Recepcion de Materia prima Materia prima
Descongelar materia prima Illcizr;trlsLCZ;:ZSSLTSZS%?S;?dec:;). Encargado de No existe materr‘)ia prima | carnica ; no carnica 5 no s
carnica. bodega - - .
carnica tratada | carnica molida

Verificar el peso de las
carnes

Revisar el peso de las carnes
seleccionadas.

Jefe de produccion/

Encargado de
bodega

Segun la orden de pedido de
materia prima se verifican las
cantidades a ser distribuidas
para el proceso

Documentos

Registro de orden de pedido de materia prima

Registro de
prima

cantidades preparadas de materia

Colocar las carnes en el
molino

Para esto se realiza un picado previo
de las carnes para facilitar el molido.

Supervisor de
molido

No existe

Diagrama de flujo

Moler las carnes

Se introduce cada pedazo de carne en
el molino.

Supervisor de
molido

No existe

Pesar y colocar en las
gavetas

Una vez molidas las carnes estas se
pesan y se colocan en las gavetas.

Supervisor de
molido

Se realiza un registro del
peso sobre las cantidades
preparadas de materia prima

Acomodar gavetas en
columnas de 8

Se colocan las gavetas en un lugar ya
determinado Yy se distribuyen en
columnas de 8.

Supervisor de
molido

No existe

Encargado de bodega / Jefe de produccién

Descengelar
materia prima

camica

Orden de pedida de'
materia prima

erificar el peso
de las carnes

Proceso de molido

Supervisor de molide

Colocar las
cames en el
maling

Registro de cantidades
preparadas de materia
prima

Pesar y colocar
en los gavetas

Acomodar
gavetas en
calumnas de B.

Ei_ ___ FROYECCION PE L0SA _|

de masas

Tiempo de ciclo por proceso

Tiempo de ciclo por procesos

(min)
Empacado y almacenado m—— 2379
Cocciodn 35.68
Embutido 3251
Cutteado m————— 75 65
Molido 22.47
Recepcion de materia prima 11.14
0 10 20 30 40
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Tabla 75. Registro de orden de pedido de materia prima.

EMBUTIDOS “LA MADRILENA
Registro de orden de pedido de

Cadigo: R-OPM-02

materia prima Version: 0.0
Produccién N° | Fecha:
. . . . . Fecha .
Materia prima Unidades | Cantidad | Salida Firma
entrega

Observaciones
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Tabla 76. Registro de cantidades preparadas de materia prima.

EMBUTIDOS “LA MADRILENA
Registro de cantidades preparadas de

Cadigo: R-CPM-03

materia prima Version: 0.0
Produccién N° | Fecha:
Materla_prlma Unidades | Cantidad Fecha Area Firma
Molida entrega responsable

Carne de res kg Cutteado
Carne de cerdo kg Cutteado
Carne de pollo kg Cutteado
Vegetales kg Cutteado

Observaciones
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1. Objetivo

Elaborar el cutteado o emulsion con las carnes previamente molidas junto con sus

respectivos condimentos y/o aditivos, para la obtencion de una pasta homogénea.

2. Alcance

El procedimiento es aplicado para el cutteado el cual inicia desde el traslado de las

carnes molidas al cutter y termina con la formacion de la emulsion.

3. Responsabilidades

e Encargado de férmulas: Su responsabilidad es la de estandarizar las

formulaciones para los productos ya definidos dentro de la planta, ademas de

idear nuevas formulaciones para otros productos, llevando el seguimiento

pertinente para cada producto.

e Supervisor de cutteado: Su proposito es la supervision del cutter revisando si

la maquina no presenta problemas segln la materia prima es procesada.

e Jefe de produccidn: Su proposito es el de llevar a cabo la planificacion de la

produccion para el mes segun los datos y reportes de las ventas mensuales y

ordenes de pedido de sus distintos clientes.

4. Glosario de términos y abreviaturas

e Cutteado: Es la operacion en que se pica y mezcla diferentes productos

carnicos para la realizacion de una masa combinada.

e Emulsién: Es una combinacion de liquidos en la cual parte de un liquido se

queda suspendido en gotas debido a que no son mezclables.
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e Maquina Cuter: Es una maquina para carniceria donde su funcién principal

es la de picar y mezclar distintos productos carnicos mediante una serie de

cuchillas finas y un plato que rota a través de esta.

e [Extensor

carnico: Es un material de origen proteico el cual permite extender

la carne, gracias a su capacidad de retener agua, gelificante y estabilizante.

5. Buenas practicas de manufactura

e Se debe mezclar a velocidad lenta al momento de agregar los ingredientes

como sal y polifosfato, hasta obtener una masa homogénea gruesa.

e Al mome

nto de agregar los vegetales se vierten también los condimentos y

aglutinantes.

e Se debe revisar que la temperatura no sobre pase los 15°

e Cuando la emulsion ya se encuentra en un estado homogéneo se termina el

proceso.

6. Ficha técnica

Tabla 77. Ficha técnica del proceso de cutteado.

Caddigo:

FICHA TECNICA DEL |FT-P-CUTT-03

PROCESO CUTTEADO | Reviion

Proceso:

Cutteado

Propdsito

Elaborar el cutteado o cutteado con las carnes previamente molidas junto
con sus respectivos condimentos y/o aditivos, para la obtencion de una
pasta homogénea.

Alcance

El procedimiento actual es utilizado para la produccién de embutidos, el
procedimiento es aplicado para el cutteado el cual inicia desde el traslado
de las carnes molidas al cutter y termina con la formacién de la emulsién.
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Proveedor Entradas Salida Cliente
. FT-P-EMB-04
Proveedor Materia prima cérnica y Mezcla homogénea

interno Molido

no carnica molida

vienesa

formulada para la salchica

Responsable

Documentos

Jefe de produccién
Encargado de formula
Supervisor de cutteado

Orden de produccion area cutteado
Registro de formulacién carnica

Indicadores

Uso eficaz de especias =

Cantidad de especias usadas por lote

100

Cantidad de especias por lote segin férmula

7. Descripcion de las actividades del procedimiento

Tabla 78. Procedimiento de Cutteado.

N° Actividad Descripcion Responsable Observacion
1 | Colocar materia | Segin la orden de Jefe de El supervisor revisa la
prima carnica molida | produccion y la materia | produccién/ | Orden de produccion
en el elevador del | prima preparada se coloca | Supervisor de | area cutteado para
cutter. en el cutter cutteado proceder con el trabajo
2 Pesar aditivos vy | Revisar la formulacion | Encargado de | Se debe verificar vy
colorantes respectiva para llevar a | formula/ calcular las cantidades
Cgb‘? el pesajle correcto de | gypervisor de | de los materiales segtn
aditivos y colorantes cutteado el porcentaje en el

Registro de
formulacién  carnica
para su correcto pesaje

3 Realizar el cutteado

Se procede con el cutteado
de los materiales vya
preparados e ingresados a
la maquina

Supervisor de
cutteado

No existe

4 Emulsificar

Se prosigue con el
cutteado verificando que la
masa se termine por
convertir en una pasta
homogeénea y suave

Supervisor de
cutteado

Se usa el registro de
orden de produccién
drea  cutteado, en
donde se anota el peso
de la pasta final para la
produccion ordenada
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8. Anexos
Anexo 1. Instructivo de Cutteado.

Anexo 2. Registro de formulacion carnica.
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Tabla 79. Instructivo de cutteado.

EMBUTIDOS “LA MADRILENA” FICHA DE PROCEDIMIENTO CUTTEADO

Codigo: F-P-CUT-03

Version: 0.0
10/07/23 Proceso: Cutteado Elaborado | Hermes Bolafios Revisado | Ing. Franklin
por: por: Tigre
Area: Cutteado Producto: Mezcla carnica homogénea Aprobado | Ing. Marisol Bolafios
por:
Procedimiento estandarizado Diagrama de recorrido estandar
Actividad Descripcion Responsable Observacién Proveedor Entrada Salida % Py 55 — | :{ -— — [
Seqtin la orden d duccion v | . . Proceso de Materia prima | Pasta £l l' 2" | M—
Colocar materia prima gt_m a_or €n de producciony fa Jefe de produccién/ El SUPETVISOT revisa la Orden Molido carnicay no homogénea T - 'l | s
carnica molida en el materia prima preparada se coloca en Supervisor de de produccion area cuttea@o carnica molida | preparada segun HE ] £y
clevador del cutter. el cutter. cutteado para proceder con el trabajo l2 orden de ©- f = — . — g %
produccion I J<& E N
Se debe verificar el Registro | Documentos —

Revisar la formulacién respectiva para
llevar a cabo el pesaje correcto de

Encargado de

de formulacion cérnica para Orden de produccion area cutteado

Pesar aditivos y colorantes - el pesaje Registro de formulacién carnica
aditivos y colorantes. formula pesaye. 9
Diagrama de flujo
Se procede con el cutteado de los 9 J
Realizar el cutteado materiales ya preparados e ingresados Supervisor de No existe
a la maquina. cutteado .
- T
14
=
£
3
EE |
& 8 Colocar materia prima L
3 kS carnica molida en el
-% g elevador del cutter,
- =
Qrdden de Prnrll serian
P ) r,;r_.‘ drea cutteado
£3 Pesar aditivas y
= 8 E calarantes o
. g § &
Se usa el registro de orden t |& —_
. ., , o Dg'wrlfnml i
Se prosigue con el cutteado de produccion &rea cutteado, g v carnica
e verificando que la masa se termine Supervisor de E )
Emulsificar q p en donde se anota el peso de £ N

por convertir en una pasta
homogénea y suave.

cutteado

cutteada

la pasta final para la
produccion ordenada

—

Emulsificar

Crden de produccian
area cutteado

Supervisor de cutteado

L e Eee A

Tiempo de ciclo por proceso

Tiempo de ciclo por procesos

(min)
Empacado y almacenado me—— 2379
Coccion 35.68
Embutido 32.51
Cutteado ————————— 75 65
Molido 22.47

Recepcion de materia prima

11.14

0 10 20 30 40
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Tabla 80. Registro de formulacién carnica.

EMBUTIDOS “LA MADRILENA Registro de formulacion carnica

Cddigo: R-FC-02

Version: 0.0
Produccién N° | Fecha:
Férmula
< . Condiment .

Producto Cantidad Carnede | Carne de Grasa de Sal A’Cld(_) Ajo en Hielo o de Polifo
res cerdo cerdo curante ascorbico polvo vienesa sfato Total

. . (20%) (0.3%)
Salchicha tipo Il 10 k (60 %) 4.88 (20%) (20%) 1.63 | (2%) 0.16 | (0.3%) 0.02 | (0.02%) 163 (0.5%) 0.04 0.02 (123%)
Vienesa g kg 1.63 kg kg kg kg 0.0016 kg kg kg kg 10 kg

Nota

Sal curante estd compuesta por (Cloruro de sodio 88.96%, sacarosa 10.67%, nitrito de sodio 0.37%)

Observaciones
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1. Objetivo

Realizar el embutido de la emulsion resultante mediante la embutidora, para

finalmente definir el tamafio del producto embutido con ayuda de la maquina atadora

o retorcedora.

2. Alcance

El procedimiento es ejecutado desde el traslado de los coches con emulsion hasta el

colgado del producto embutido.

3. Responsabilidades

Supervisor de embutido: Es el responsable de que el proceso de embutido sea
llevado correctamente verificando posibles contaminaciones cruzadas que
afecten al producto y registrando cualquier anomalia.

Jefe de produccion: Su proposito es el de llevar a cabo la planificacion de la
produccion para el mes segun los datos y reportes de las ventas mensuales y
ordenes de pedido de sus distintos clientes.

Embutidores: llevan a cabo el embutido de la emulsion ya preparada en tripas
celuldsicas.

Amarradoras: Cumple con el objetivo del amarrado de las tripas ya embutidas
determinando el tamafio del producto.

Colgadores: Se encargan de realizar el colgado del producto ya embutido y

seccionado en su respectiva percha.
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4. Glosario de términos y abreviaturas

Embutido: Es una preparacién de carne picada de cerdo y otros ingredientes
como condimentos, introducidos en una tripa sintética o natural teniendo una
presentacion cruda, cocida, ahumada o curada.

Emulsion: Es una combinacion de liquidos en la cual parte de un liquido se
queda suspendido en gotas debido a que no son mezclables.

Embutidora: Es un tipo de maquina la cual ayuda a introducir todo tipo de
masas cérnicas en el interior de una tripa de distintas dimensiones.

Porcionar: cantidad de masa que corresponde a cada una de las salchichas.
Atadora/retorcedora: Es una maquina capaz de porcionar mediante el
amarrado de la tripa celul6sica ya embutida, realizando un atado o amarre en
cada seccién de la tripa.

Tripa celulosica: Son elaboradas en base a sustancias celulésicas, estas no son
comestibles, pero son mas resistentes y baratas, ademas son ampliamente

usadas para la elaboracién de salchichas cocidas.

5. Buenas practicas de manufactura

Las envolturas para usarse deben ser tripas naturales sanas las cuales seran
higienizadas de forma correcta o si no tripas sintéticas de celulosa autorizadas
por un organismo competente.

Las envolturas deben ser uniformes tanto en forma como tamafio, sin afectar
con las caracteristicas del producto final, ni tampoco deberdn causar

deformaciones imprevistas por accion mecanica.
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6. Ficha técnica

Tabla 81. Ficha técnica del proceso de cutteado.

) Caddigo:
FICHA TECNICA DEL |FT-P-EMB-01

PROCESO EMBUTIDO |Reviion

Proceso: Embutido

Proposito Realizar el embutido de la emulsion resultante mediante la embutidora,
para finalmente definir el tamafio del producto embutido con ayuda de la
méquina atadora o retorcedora.

Alcance El procedimiento en cuestién es usado para la produccion de embutidos,
el proceso es ejecutado desde el traslado de los coches con emulsidn
hasta el colgado del producto embutido.

Proveedor Entradas Salida Cliente
FT-P-COC-05

Proceso de S Producto embutido y

cutteado Emulsion carnica porcionado

Responsable Documentos

Jefe de produccién Orden de produccion area de embutido

Supervisor de embutido

Embutidores

Amarradoras

Colgadores

Indicadores

Numero real de embutidos procesados 100

Rendimiento del embutido=

Numero esperado de embutidos

7. Descripcion de las actividades del procedimiento

A continuacion se detalla el procedimiento del embutido para la elaboraciéon de

salchicha Vienesa.
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Tabla 82. Procedimiento de embutido.
N° Actividad Descripcion Responsable Observacion
1 Colocar coches en el Se colocan coches en Embutidor Estos coches serviran
elevador de la embutidora | el elevador de la para colocar el
embutidora producto embutido
2 | Colocar emulsion en la Segln la orden de | Jefe de | Se debe verificar la
tolva produccion se | produccién / | orden de produccion
procede a colocar la | gypervisor de | del 4rea de embutido,
emulsion  respectiva embutido para colocar la
para el producto a -
procesar emulsion correcta a
procesar
3 | Colocar las tripas plésticas | Se inspecciona | Embutidor Una inspeccion visual
en la maquina brevemente que la sobre el material es
tripa plastica no suficiente, se debe
presente  aberturas remojar previamente
para ser colocadas en 20 min a las tripas
la boquilla
4 | Embutir Se enciende la | Embutidor No existe
maquina y  se
procede a mover la
tripa para evitar
generar
obstrucciones dentro
de esta.
5 | Amarrar el final de las | Una vez la tripa se | Amarradora No existe
tripas completa se procede
con un amarrado en
el final de la tripa
6 | Porcionary amarrar En la maquina | Amarradora No existe
amarradora se va
seccionando  cada
porcion del embutido
7 | Tomar soportes y colgar | Cuando la tripa ya | Colgadora Se lleva un registro del
salchichas quedo porcionada se total de producto
procede a colgar en embutido y porcionado
los coches en la misma orden d
previamente produccion del area.
ubicados
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8. Anexos
Anexo 1. Registro de orden de produccién area embutido.

Anexo 2. Instructivo de embutido.
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Tabla 83. Registro de orden de produccion area embutido.

EMBUTIDOS “LA MADRILENA

embutido

Registro de orden de produccion area

Cédigo:
R-OPEMB-01

Version: 0.0

Produccion N°

| Fecha:

Producto

Cantidad
en peso

(kg)

Cantidad
embutida

Cantidad
ordenada

Fecha elaborado

Salchicha tipo 11l
Viniesa

Observaciones
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Tabla 84. Instructivo de embutido.

EMBUTIDOS “LA MADRILENA” FICHA DE PROCEDIMIENTO EMBUTIDOS

Cadigo: F-P-EMB-04

Version: 0.0
10/07/23 Proceso: Embutido Elaborado | Hermes Bolafios | Revisado | Ing. Franklin
por: por: Tigre
Area: Embutido Producto: Producto embutido Aprobado | Ing. Marisol Bolafos
por:
Procedimiento estandarizado Diagrama de recorrido estdndar
Actividad Descripcion Responsable Observacion Proveedor Entrada Salida
Proceso de Materia prima | Pasta : -
Colocar coches en el Moli Arni ; T s . &y
i . olido carnicay no homogénea | s t
elevador de la embutidora | S colocan coches en el elevador de la . Estos coches serviran para carnica molida g |
embutidora Embutidor . preparada
colocar el producto embutido i |
segun la orden | 1
de produccién : - 1
Se debe verificar la orden de | Documentos | 'Z; Planta de produccién
Colocar emulsion en la Segln la OrdeT de pIrOd”CCI'O_'} S& | Jefe de produccion / | Produccion del area de Orden de produccion area embutido :
tolva pro_cede a colocar la emulsion Supervisor de embytldo, para colocar la | s — t
respectiva para el producto a procesar embutido emulsion correcta a procesar | ®
|
| =
- - - - w) = o
. - Se inspecciona brevemente que la 4/ u (=)
Colocar las tripas plasticas ¢ Inspee d Una inspeccién visual sobre Diagrama de flujo
la maqui tripa plastica no presente aberturas . o
en la maquina locad la boauilla. si Embutidor el material es suficiente, se
para ser colocadas en fa boquilia, si debe remojar previamente 20 ol
ese fuera el caso se cambian min a las tripas P
E sl
R , . Colocar coches en el
Se enciende la maquina y se procede . 5| e ae b
Embutir a mover la tripa para evitar generar Embutidor No existe A
obstrucciones dentro de esta. o tipas as
Amarrar el final de las Una vez la tripa se completa se E; Colocar emubionen |, D
tripas procede con un amarrado en el final Amarradora No existe 5 5 s >
de la tripa I O sanits . . y
: Tiempo de ciclo por proceso
g —_—
Porcionar y amarrar En la maquina amarradora se va £ T Tiempo de ciclo por procesos
seccionando cada porcion del Amarradora No existe 3 I (min)
embutido g
Porcionar y
amant Empacado y almacenado m— 2379
Coccion 35.68
N )
. . Se lleva un registro del total T Embutido 3231
| Cuando la tripa ya quedo porcionada de producto embutido . yaolgar |- Cutteado E—————— 25 65
Tomar soportes y colgar se procede a colgar en los coches Colgadora P y 3 Molido 22.47

salchichas

previamente ubicados

porcionado en la misma
orden d produccion del area

Orden de produccion
area embutida

Recepcion de materia prima

11.14
0 10 20 30 40
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1. Objetivo

Realizar el precocido de las salchichas vienesa con ayuda de un horno, para conseguir

una consistencia firme, fijar su color y prolongar su vida Gtil.

2. Alcance

El procedimiento comienza desde el traslado de los coches con salchichas al horno
hasta su respectivo ahumado.

3. Responsabilidades

o Jefe de produccidn: Su proposito es el de llevar a cabo la planificacion de la
produccion para el mes segun los datos y reportes de las ventas mensuales y
ordenes de pedido de sus distintos clientes.

e Supervisor de coccidn: Su responsabilidad es inspeccionar que el proceso de
coccidn se esté realizando de forma Optima, debe llevar el seguimiento del
producto terminado en esta fase y de cualquier observacion dentro del mismo
como dafos en el proceso u observaciones encontradas.

¢ Ayudante de coccion: Es el encargado de llevar a cabo el proceso de coccion
y reportar cualquier inquietud o incidente del proceso a su respectivo

supervisor.

4. Glosario de términos y abreviaturas

e Salchicha vienesa: Es un tipo de salchicha o embutido delgado y pequefio la
cual contiene carne finamente molida y su presentacion en general es
precocida.

e Proceso: Es la secuencia de actividades que se realizan de forma continua una

tras otra con el fin de obtener un fin concreto.
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Horno: maquina disefiada para el proceso de coccion, mediante el aumento de
calor interno.

Choque térmico: Se encarga de la eliminaciébn de microorganismos,
asegurando asi un producto esterilizado.

Ahumado: Se entiende como una técnica para la conservacion de alimentos,

en donde el alimento se somete a una fuente de humo generada por madera.

5. Buenas précticas de manufactura

Todos los equipos y utileria que se ponga en contacto con las materias primas
y el producto semielaborado deben estar limpio y debidamente higienizado.
El humo que se use para realizar el ahumado del producto debe provenir de
maderas, aserrin o vegetales lefiosos que no sean resinosos, ni pigmentados, sin
conservantes de madera o pintura

Para el caso del ahumado la temperatura a usarse esta entre 30° a 45°C

Se debera cocer las salchichas a una temperatura de 72°C en horno y se

retiraran del horno cuando estas presenten una temperatura de interna de 68°C.

6. Ficha técnica

Tabla 85. Ficha técnica del proceso de coccion.

Cddigo:

FICHA TECNICA DEL |FT-P-cOC-05

PROCESO COCCION | Revision:

01
Proceso: Coccidn
Propdsito Realizar el precocido de las salchichas vienesa con ayuda de un horno,
para conseguir una consistencia firme, fijar su color y prolongar su vida
atil.
Alcance El procedimiento en si es aplicado exclusivamente para la produccion de

embutidos, el cual comienza desde el traslado de los coches con salchichas
al horno hasta su respectivo ahumado.
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Proveedor Entradas Salida Cliente
FT-P-EYA-06
Proces_o de Salchicha cruda Salchicha ahumada
embutido

Responsable

Documentos

Jefe de produccion
Supervisor de coccion
Ayudante de coccién

coccidn

coccidn

Orden de produccion para el area de

Registro de temperatura y tiempo de la

Indicadores

Rendimiento del horno=

Numero de unidades cocidas

x100

Capacidad maxima de la maquina

7. Descripcion de las actividades del procedimiento

Tabla 86. Procedimiento de coccion.

N° Actividad Descripcion Responsable Observacion
1 Lavar salchichas a | Se lavan todas las | Ayudante de No existe
temperatura ambiente salchichas embutidas | coccion
con ayuda de las
gavetas y  una
manguera
2 Ingresar  salchichas al | Primero se revisa la | Jefe de | Se debe verificar la
horno orden de produccion | produccién /| orden de produccién
para el ingreso de las | gypervisor de | del 4rea de coccidn,
salchlchas al horno coccion para ingresar las
mediante coches .
metalicos salchichas que tengan
prioridad en la
produccion
3 | Cocinar salchichas Antes de encender el | Ayudante de | No existe
horno se verifica que | coccién
no exista restos de
pasta en el producto,
después se cierra las
compuertas 'y se
enciende el horno a
72°C
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4 Retirar  salchichas del | Con ayuda de un | Ayudante de | Se usa el registro de
horno termometro se | coccion temperaturas y
verifica o tiempo de coccion,
temperatura interna para anotar el tiempo
de las salchichas, si . iy
gue tomo la coccion
estas se encuentran
en 68°C se procede a
retirarlas
6 Enfriar salchichas Las salchichas se | Ayudante de No existe
trasladan a gavetas y | coccion
con una ducha de
agua helada son
enfriadas por 3
minutos
7 | Colocar coches en el &rea | Una vez enfriadas | Ayudante de Se lleva un registro del
de salida de coccion son trasladadas a | coccién total de producto

cocinado en la misma
orden d produccion del
area.

8. Anexos

Anexo 1. Instructivo de coccidn.

Anexo 2. Orden de produccion para el area de coccion.

Anexo 3. Registro de temperatura y tiempo de la coccion.
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Tabla 87. Instructivo de coccién.

EMBUTIDOS “LA MADRILENA” FICHA DE PROCEDIMIENTO DE COCCION

Caodigo: F-P-COC-05

Version: 0.0
10/07/23 Proceso: Embutido Elaborado | Hermes Bolafios
por:
Area: Coccibn Producto: Producto embutido Revisado | Ing. Franklin Tigre
por:
Procedimiento estandarizado Diagrama de recorrido estandar
Actividad Descripcion Responsable Observacion Proveedor Entrada Salida
Lavar salchichas a Se lavan todas las salchichas (EATT]
temperatura ambiente embutidas con ayuda de las gavetas y Ayudante de coccién No existe Proceso_ de Salchicha cruda Salchicha -
una manguera Embutido ahumada @
[ |
Primero se revisa la orden de Se debe verificar la orden de | Documentos

Ingresar salchichas al horno

produccion para el ingreso de las
salchichas al horno mediante coches
metalicos

Jefe de produccién /
Supervisor de
coccion

produccion del area de
coccion, para ingresar las

salchichas que tengan
prioridad en la produccion

Orden de produccion para el area de coccion
Registro de temperatura y tiempo de la coccion

Cocinar salchichas

Antes de encender el horno se verifica
gue no exista restos de pasta en el
producto, después se cierra las
compuertas y se enciende el horno a
72°C

Ayudante de coccién

Diagrama de flujo

No existe

. Orden de produccian

Retirar salchichas del

Con ayuda de un termometro se
verifica la temperatura interna de las

Ayudante de

Se usa el registro de
temperaturas y tiempo de

. de drea de coccion
Ingresar salchichas al
homo
k.

Horno de
coccion y

ahumado

Homo de coccion 1

Marmita 7 | Marmits 1

Marmita 3 Marmita §

Tiempo de ciclo por proceso

Tiempo de ciclo por procesos (min)

horno . . L i6
salchichas, si estas se encuentran en coccién ) coceion, para a:mtar eI_ i
68°C se procede a retirarlas tiempo que tomo la coccion
. . Las salchichas se trasladan a gavetas
Enfriar salchichas g Ayudante de .
y con una ducha de agua helada son . No existe
. . coccién
enfriadas por 3 minutos
Col h | 5 Una vez enfriadas son trasladadas a Se lleva un registro del total
odocarl_cc;)cdes en e_,area coches en la salida del 4rea de Ayudante de de producto cocinado en la
€ safida de coccion coccion misma orden d produccién

coccion

del area.

Proceso de coccidn

Jefe de produccion [ Supervisor
de coccidn

Ayudante de coccién

Cocinar salchichas

Lavar las salchichas a
temperatura ambiente

Las salchichas se
encuentran ya
cocinadas?

8

Retirar salchichas del
harne

Registro de temperaturas y
tiempo de coccian

.

Orden de productio
de area de coccion

Trasladar salchichas al
chegue térmico

Enfriar
salchichas

Colocar coches
en el drea de
salida de
coccion

Empacado y almacenado = 0
Coccion 35.68
Embutido 3251
Cutteado NS 05 65
Molido 22.47
Recepcion de materia prima 11.14
0 10 20 30 40
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Tabla 88. Registro de orden de produccion area de coccion.

Cddigo:
EMBUTIDOS “LA MADRILENA R-OPCOC-05
Registro de orden de produccion area ——
coccion Version: 0.0
Produccion N° | Fecha:
Producto Can'Fldad en Cantidad cocinada Fecha elaborado
unidades

Observaciones
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Tabla 89. Registro de temperatura y tiempo de la coccién.

EMBUTIDOS “LA MADRILENA | Codigo: R-TTC-02

Registro de temperatura y tiempo de

la coccidn Version: 0.0
Produccién N° Fecha:
Horade | Temperatura Hora de Temperatura Producto Cantidad
inicio (°C) terminado (°C) unidades

Observaciones
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1. Objetivo

Empacar a granel las salchichas que cumplan con todas las especificaciones

requeridas, mediante un muestreo del producto para garantizar un producto de calidad.

2. Alcance

El procedimiento comienza desde el traslado de las salchichas hasta el area

almacenamiento del producto final.

3. Responsabilidades

Jefe de despachos: Es el responsable de llevar a cabo una revision constante
sobre el producto terminado dentro de las bodegas y quien se encarga de marcar
que producto sera despachado segua las 6rdenes de venta.

Encargado de bodegas: Es quien se encarga de la inspeccién del
cumplimiento de especificaciones de salubridad y calidad de las materias
primas carnicas y no carnicas que se receptan en la bodega, teniendo la potestad
para aceptarlas o rechazarlas y ser devueltas a sus respectivos proveedores,
también es de su responsabilidad el pesar y almacenar las mismas.

Jefe de calidad: Es el encargado de la definicién de pruebas a realizar sobre el
producto y las materias primas de la planta.

Asistente de calidad: Es la persona responsable de ejecutar las pruebas de
calidad sobre los productos y de llevar a cabo los registros de aceptacion o no

aceptacion del producto.

4. Glosario de términos y abreviaturas

Nitritos: Es un aditivo de tipo alimentario usado para la conservacion de
productos carnicos, ademas de proporcionar un color rojizo caracteristico de

las salchichas.
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PH: Es la medida del grado de acidez o alcalinidad en una solucidn la cual
posee una escala de 0 a 14.

Lote: Es un conjunto de elementos o productos que poseen las mismas
caracteristicas y se agrupan con ese fin.

Cuarto frio: Cuarto disefiado para bajar la temperatura ambiente a niveles
Optimos para el almacenamiento de materias primas perecibles como productos
carnicos.

Gaveta: Recipiente plastico en forma de canasta, usado para el transporte de
materia prima carnica.

Granel: Es la referencia para producto que se almacena sin una medida, solo

es ubicada en montones dentro de las gavetas.

5. Buenas practicas de manufactura

Todo el material que sea destinado para el envasado debe almacenarse en
lugares adecuados con el fin de mantener condiciones de sanidad y limpieza.
El material a usarse para el empaquetado debe garantizar la integridad del
producto que se envase.

Los recipientes no deben ser usados con otro fin que no sea para el que fue
destinado.

Los envases deberan pasar por una inspeccion antes de su uso, con el objetivo
de tener la confiabilidad que estos se encuentren en buen estado.

En los casos en que se reutilice envases o recipientes, estos deben
inspeccionarse y tratarse inmediatamente antes del uso.

El area destinada para el empaque o envasado solo deben existir los recipientes

necesarios, para evitar crear obstaculos en el area
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Ficha técnica

Tabla 90. Ficha técnica del proceso de empacado y almacenamiento.

= Cadigo:
FICHA TECNICA DEL | e =~
PROCESO
Revision:
EMPACADO Y 01
ALMACENAMIENTO

Proceso: Empacado y almacenamiento

Propdsito Empacar a granel las salchichas que cumplan con todas las
especificaciones requeridas, mediante un muestreo del producto para
garantizar un producto de calidad.

Alcance El proceso en cuestion es usado para la produccion de embutidos, el
procedimiento es aplicado desde el traslado de los coches de coccidn
hasta el almacenamiento del producto final.

Proveedor Entradas Salida Cliente

Distribuidores

Eéggieésr? de Salchichas ahumadas Sf;ﬁz:(:ha empacada a

Responsable Documentos

Jefe de despacho Orden de almacenamiento

Encargado de bodegas Pedido de despacho de producto

Jefe de calidad Registro de temperatura y peso del

Asistente de calidad producto terminado

Indicadores

Eficiencia del producto empacado=
Costo unidad almacenada=
Nivel de cumplimiento de despachos=

Pedidos entregados a tiempo=

Numero de productos empacados éptimos

100

Numero de productos empacados totales

Costo de almacenamiento

Numero de unidades almacendas

Numero de despachos cumplidos a tiempo

x100

Numero total de despachos requeridos

Pedidos entregados a tiempo

x100

Numero total de pedidos entregados
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7. Descripcion de las actividades del procedimiento

Tabla 91. Procedimiento de empacado y almacenamiento.

N° Actividad Descripcion Responsable Observacion
1 Trasladar coches al | Con la ayuda de | Encargadode | No existe
empacado coches metélicos se bodega
traslada el producto a
empacado
2 Medir temperatura interna | Con la ayuda de un | Asistente de Se encargan de realizar
del producto termometro digital se | calidad/ jefe un  muestreo  del
mide la temperatura | g calidad producto  verificando
interna del producto los siguientes criterios:
y se anota en el ey
registro de pH, caracteristicas
temperatura y peso organolépticas,
del producto nitritos, segln esto el
terminado producto pasa a la
siguiente actividad
3 Descargar coches sobre las | Se  descarga el | Encargado de | No existe
mesas de trabajo producto en las | bodegas
mesas de trabajo
4 Realizar el pesado Segln la orden de | Encargado de | En base a la orden de
almacenamiento se | bodegas almacenamiento y
pesa el producto despacho se pesa el
producto a ser
empacado
5 Enfundar las salchichas Con el pesaje | Encargado de | No existe
obtenido se procede | bodegas
a etiquetar y
enfundar las
salchichas
6 Sellar los productos Una vez pesado, | Encargado de | No existe
enfundado y | bodegas
marcado con la
etiqueta el peso, se
sella el producto
7 | Acomodar en gavetas Se clasifica en cada | Encargado de | No existe
gaveta un mismo | bodegas
tipo de producto
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8 | Almacenar gavetas en la Segun las 6rdenes de | Jefe de | Segin la orden de
bodega de producto almacenamiento  y | despachos almacenamiento se
terminado despacho se deposita embodega el producto

en la bodega de 0 se aparta para su
producto terminado despacho segin el
pedido de despacho
8. Anexos

Anexo 1. Instructivo de empacado y almacenamiento.

Anexo 2. Orden de almacenamiento.

Anexo 3. Registro Pedido de despacho de producto.

Anexo 4. Registro de temperatura y peso del producto terminado.
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Tabla 92. Instructivo de empacado y almacenamiento.

Cadigo: F-P-EYA-06
EMBUTIDOS “LA MADRILENA” FICHA DE PROCEDIMIENTO EMPACADO Y ALMACENAMIENTO Version- 0.0
10/07/23 Proceso: Embutido Elaborado | Hermes Bolafios | Revisado | Ing. Franklin
por: por: Tigre
Area: Empacado y almacenamiento Producto: Salchicha empacada a granel Aprobado | Ing. Marisol Bolafios
por:
Procedimiento estandarizado Diagrama de recorrido estandar
Actividad Descripcion Responsable Observacion Proveedor Entrada Salida .
Con la ayuda de coches metéalicos se Proceso de Salchicha cruda | Salchicha [l ; — ; . !
Traslad hes al Encargado de . . Area de Area de producto — ;
raseamz:;1 g;)é:oes a traslada el producto a empacado bogega No existe Embutido ahumada em;r:ﬁzlea (f) terminado (1) = Neayd:n?rzsg;;acho E
. = =
Con la ayuda de un termémetro digital Se encargan de realizar un | Documentos ! a ;
se mide la temperatura interna del muestreo del producto  'Grgen de almacenamiento 1 (o) 1 (1') (3 G)
Medir temperatura interna | producto y se anota en el registro de | Asistente de calidad/ C;’;E::;E:}”SHO l(?;rzgglr?sr]ctiis Pedido de despacho de producto "o : &
i i - P, Registro de t t del producto terminad =
del producto temperatura y peso del producto jefe de calidad organolépticas, nitritos, seqtn egistro de temperatura y peso del producto terminado g B | < 71 I EXIT
terminado esto el producto pasa a la

siguiente actividad

Diagrama de flujo

Se descarga el producto en las mesas

Descargar coches sobre las Encargado de

mesas de trabajo de trabajo bodegas No existe
En base a la orden de .
Realizar el pesado Segun la orden de almacenamiento se Encargado de almacenamlient% y despacho 3 i
P pesa el producto bodegas s pesa el producto a ser 3
empacado § ANOL<
Enfundar las salchichas Con el pesaje obtenido se procede a Encargado de No existe ‘ e
etiquetar y enfundar las salchichas bodegas 2
Una vez pesado, enfundado y i . . ;
Sellar los productos marcado con la etiqueta el peso, se Encargado de No existe i | Tiempo de ciclo POr procesos (mm)
sella el producto bodegas m
Empacado y almacenado m———— 2379
Acomodar en gavetas Se clasifica en cada gaveta un mismo Encargado de No existe R ety Coccion 3568
tipo de producto bodegas - , , Embutido 3251
Cutteado IEEEEEEE———— )5 G5
Segln la orden de i Molido 22.47
Almacenar gavetas en la Segun las érdenes de almacenamiento almacenamiento se ¢ Recepcion de materia prima 11.14
bodega d? producto y despacho se deposita en la bodega Jefe de despachos embodega el producto o se i 0 10 20 30 40
terminado de producto terminado aparta para su despacho
segun el pedido de despacho
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Tabla 93. Orden de almacenamiento.
Cddigo: R-OA-
EMBUTIDOS “LA MADRILENA 01
Orden de almacenamiento Version: 0.0
Produccion N° | Fecha:
Producto Fundas por Cantidad Fecha almacenamiento
almacenar almacenada

Salchicha tipo 111 Viniesa

Observaciones
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Tabla 94. Registro de pedido de despacho de producto.

Cddigo:
EMBUTIDOS “LA MADRILENA R-PDP-02
Registro Pedido de despacho de -
producto Version: 0.0
Despacho N° | Fecha:
Producto Cantidad Cantidad (Fundas) Fecha despacho
(Fundas) salida

Salchicha tipo 111 Viniesa

Observaciones
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Tabla 95. Registro de temperatura y peso del producto terminado.

B Cddigo:
EMBUTIDOS “LA MADRILENA R-TP-03
Registro de temperatura y peso del —
producto terminado Version: 0.0
Produccion N° | Fecha:
Producto Tem[é)oecrz):ltura Peso (kg) Fecha De elaboracién

Salchicha tipo 111 Viniesa
lote #1

Observaciones
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3.8 Analisis comparativo de la situacidn actual versus situacién propuesta

En esta seccion se realiza un andlisis del aporte de todos los criterios y mejoras
planteadas en el manual de procedimientos propuesto para la empresa Embutidos “La
Madrilena”, en base a un analisis de valor agregado de las etapas del proceso de

produccién.

Para el desarrollo del analisis de valor agregado se empleé ciertas de siglas y su
significado se detalla a continuacion: V.A.C: se refiere al valor agregado para los
clientes, V.A.E: hace mencion del valor agregado para la empresa. La letra P
(preparacion), E (espera), M (movimiento), I (inspeccion), A (archivo).

3.8.1 Andlisis del valor agregado de la situacion actual

Analisis del valor agregado de recepcion de materia primas

En la tabla 96 se muestra el andlisis de valor agregado del proceso de recepcion de

materia en las condiciones actuales.

Tabla 96. Analisis de valor agregado de la recepcién de materias primas.

Andlisis del valor agregado de la recepcion de materias primas - Actual
. Valor agregado Valor no Tiempo
N° Actividad agregado [min]
VAC | VAE [P EIM|I A
Ingresar y verificar la
1 | salubridad de los X 2.85
camiones.
Verificar la temperatura
2 | de las materias primas X 2.92
carnicas y no carnicas.
Descargar las gavetas de
3 . . X 1.80
materia prima
Trasladar  gavetas a
4 cuarto frio (3 a 4°C) X 203
5 | Pesaje de materias primas X 1.54
Tiempo de valor agregado 4.95 min
indice de valor agregado 44.43%

Interpretacion: en la situacion actual de este proceso de produccion existen 2

actividades que generan valor con un tiempo de 4.95 minutos de la totalidad del tiempo
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de procesamiento del proceso, lo que se ve plasmado en un indice de valor agregado
del 44.43%.

Analisis del valor agregado del molido

En la tabla 97 se muestra el analisis de valor agregado del proceso de molido bajo las

condiciones actuales.

Tabla 97. Anélisis de valor agregado del molido.

Andlisis del valor agregado del proceso de molido - Actual
. Valor agregado Valor no Tiempo
N° Actividad agregado [min]
VAC | VAE [P/EIM|I A
1 Descongelar materia X B
prima cdrnica
2 Verificar el peso de las X 410
carnes
3 Colgcar las carnes en el X 278
molino
4 | Moler las carnes X 12.16
5 Pesar y colocar en los X 192
gavetas
6 Acomodar gavetas en X 151
columnas de 8.
Tiempo de valor agregado 15.59 min
Indice de valor agregado 69.38%

Interpretacion: en la situacion actual de este proceso de produccion existen 3
actividades que generan valor con un tiempo de 15.59 minutos de la totalidad del
tiempo de procesamiento del proceso y esto se refleja en un indice de valor agregado
del 69.38%.

Analisis del valor agregado del cutteado

En la tabla 98 se muestra el analisis de valor agregado del proceso de cutteado bajo las

condiciones actuales.
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Tabla 98. Anélisis de valor agregado del cutteado.

Analisis del valor agregado del proceso de cutteado - Actual

. Valor agregado Valor no Tiempo
N° Actividad agregado [min]
VAC | VAE |[P|E|M|I A
Colocar materia carnica
1 | molida en el elevador del X 1.59
cutter.
5 Pesar aditivos y X 210
colorantes
3 | Realizar el cutteado. X 16.19
4 | Emulsificar X 5.77
Tiempo de valor agregado 24.06 min
indice de valor agregado 93.80%

Interpretacion: en la situacion actual de este proceso de produccion existen 3

actividades que generan valor con un tiempo de 24.06 minutos del total del tiempo de

procesamiento del proceso y esto se refleja en un indice de valor agregado del 93.80%.

Analisis del valor agregado del embutido

En la tabla 99 se muestra el analisis de valor agregado del proceso de embutido bajo

las condiciones actuales.

Tabla 99. Andlisis de valor agregado del embutido.

Analisis del valor agregado del proceso de embutido - Actual
. Valor agregado Valor no Tiempo
N° Actividad agregado [min]
VAC | VAE |[P|E/M|I A
Colocar coches en el
1 | elevador de la X 2.13
embutidora
2 Colocar emulsion en la X 4.46
tolva
3 Cc?lopar las ’ t‘ripas X 10.00
plésticas en la maquina
4 | Embutir X 9.13
5 | Amarrar las tripas X 0.61
6 | Porcionar y amarrar X 1.66
7 Tomgr soportes y colgar X 45
salchichas
Tiempo de valor agregado 15.86 min
indice de valor agregado 48.78%
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Interpretacion: en la situacion actual de este proceso de produccion existen 4
actividades que generan valor con un tiempo de 15.86 minutos de la totalidad del
tiempo de procesamiento del proceso y esto se refleja en un indice de valor agregado
del 48.78%.

Anadlisis del valor agregado de la coccion

En la tabla 100 se muestra el analisis de valor agregado del proceso de coccidn bajo

las condiciones actuales.

Tabla 100. Anélisis de valor agregado de la coccion.

Andlisis del valor agregado del proceso de coccion - Actual
Valor agregado Valor no Tiempo
N° Actividad greg agregado [minq
VAC | VAE [PIE|M|I |A
1 Lavar salchlchas a X 4.49
temperatura ambiente
2 Ingresar salchichas al X 1.40
horno
3 | Cocinar salchichas X 15.00
4 Retirar salchichas del X 138
horno
5 Trasladar’ sglchlchas al X 5 %)
choque térmico
6 | Enfriar salchichas X 8.32
Colocar coches en el area
! de salida de coccidn X 2.28
Tiempo de valor agregado 15.86 min
Indice de valor agregado 58.49%

Interpretacion: en la situacion actual de este proceso de produccion existen 3
actividades que generan valor con un tiempo de 15.86 minutos de la totalidad del
tiempo de procesamiento del proceso y esto se refleja en un indice de valor agregado
del 58.49%.

Andlisis del valor agregado del empacado y almacenado

En la tabla 101 se muestra el analisis de valor agregado del proceso de coccién bajo

las condiciones actuales.
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Tabla 101. Anélisis de valor agregado del empacado y almacenado.

Analisis del valor agregado del proceso de empacado y almacenado - Actual
- Valor agregado Valor no Tiempo
N° Actividad agregado [min]
VAC | VAE |[P|E|M|I A
1 Trasladar  coches  al X L61
empacado
Medir temperatura
2 interna del producto X 1.06
3 Descargar cocheg sobre X 419
las mesas de trabajo
4 | Realizar el pesado X 2.03
5 | Enfundar las salchichas X 3.60
6 | Sellar los productos X 0.83
7 | Acomodar en gavetas X 4.71
Almacenar gavetas en la
8 |bodega de producto X 5.76
terminado
Tiempo de valor agregado 4.43 min
indice de valor agregado 18.62%

Interpretacion: en la situacion actual de este proceso de produccion existen 3
actividades que generan valor con un tiempo de 4.43 minutos de la totalidad del tiempo
de procesamiento del proceso y esto se refleja en un indice de valor agregado del
18.62%.

3.8.2 Analisis del valor agregado de la situacion propuesta

Para el analisis del valor agregado de la situacion propuesta para el proceso de
produccion se consideran los aspectos y criterios planteados en el manual de
procedimientos. Es de importancia mencionar que también se optimizaron los tiempos

de procesamiento de los procesos.
Analisis del valor agregado de recepcion de materia primas

En la tabla 102 se muestra el analisis de valor agregado del proceso de recepcién de

materia en las condiciones propuestas.
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Tabla 102. Anadlisis de valor agregado de la recepcion de materias primas, mejorado.

Analisis del valor agregado de la recepcion de materias primas - Mejorado

Valor no

N° Actividad Valor agregado agregado Tler_npo
VAC [ VAE [P E[M]I[A]| [Mn]
Ingresar y wverificar la
1 | salubridad de los X 2.00
camiones.
Verificar la temperatura
2 | de las materias primas X 2.92
carnicas y no carnicas.
3 Desca.rgar.las gavetas de X 1.40
materia prima
Trasladar  gavetas a
4 cuarto frio (3 a 4°C) X 1.96
5 | Pesaje de materias primas X 1.54
Tiempo de valor agregado 6.28 min
indice de valor agregado 63.95%

Interpretacion: el andlisis del valor agregado de la recepcion de materias primas de

la situacion mejorada indica que existen 3 actividades que agregan valor con un tiempo

de 6.28 minutos del total del tiempo de procesamiento, lo que refleja un indice de valor
agregado del 63.95%.

Andlisis del valor agregado del molido

En la tabla 103 se muestra el analisis de valor agregado del proceso mejorado de

molido.
Tabla 103. Analisis de valor agregado del molido, mejorado.
Analisis del valor agregado del proceso de molido - Mejorado
Valor agregado Valor no Tiempo
N° Actividad greg agregado [minrj
VAC | VAE |[PIE|M|I |A
1 Descongelar materia X B
prima carnica
2 Verificar el peso de las X 3.85
carnes
3 Colgcar las carnes en el X 542
molino
4 | Moler las carnes X 12.16
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Tabla 103. Analisis de valor agregado del molido, continuacion.

Andlisis del valor agregado del proceso de molido - Mejorado
N° Actividad Valor agregado Valor no Tler_npo
agregado [min]

5 Pesar y colocar en los X 1.20
gavetas

6 Acomodar gavetas en X 133
columnas de 8.

Tiempo de valor agregado 17.71 min

indice de valor agregado 82.14%

Interpretacion: el analisis del valor agregado del proceso en la situacién mejorada
indica que existen 4 actividades que agregan valor con un tiempo de 17.71 minutos del
total del tiempo de procesamiento, lo que refleja un indice de valor agregado del

82.14%.
Analisis del valor agregado del cutteado

En la tabla 104 se muestra el analisis de valor agregado del proceso de cutteado bajo

las condiciones propuestas.

Tabla 104. Analisis de valor agregado del cutteado, mejorado.

Analisis del valor agregado del proceso de cutteado - Mejorado
. Valor agregado Valor no Tiempo
N° Actividad agregado [min]
VAC | VAE [P E/M|I |A
Colocar materia carnica
1 | molida en el elevador del X 1.38
cutter.
5 Pesar aditivos y X 185
colorantes
3 | Realizar el cutteado. X 15.59
4 | Emulsificar X 5.77
Tiempo de valor agregado 23.21 min
indice de valor agregado 94.38%

Interpretacion: el analisis del valor agregado del proceso en la situacion mejorada
indica que existen 4 actividades que agregan valor con un tiempo de 23.21 minutos del
total del tiempo de procesamiento, lo que refleja un indice de valor agregado del

94.38%.
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Analisis del valor agregado del embutido

En la tabla 105 se muestra el analisis de valor agregado del proceso de embutido bajo

las condiciones actuales.

Tabla 105. Andlisis de valor agregado del embutido, mejorado.

Analisis del valor agregado del proceso de embutido - Actual

Valor no

N° Actividad Valor agregado agregado T|er_npo
VAC | VAE [P |E|[M]I[A]| [Mn]
Colocar coches en el
1 | elevador de la X 1.87
embutidora
2 Colocar emulsion en la X 3.89
tolva
3 Cc?lopar las ’ ‘Fripas X 10.00
plésticas en la maquina
4 | Embutir X 8.75
5 | Amarrar las tripas X 0.61
6 | Porcionar y amarrar X 1.19
4 Tomgr soportes y colgar X 1.97
salchichas
Tiempo de valor agregado 24.54 min
indice de valor agregado 81.04%

Interpretacion: el andlisis del valor agregado del proceso en la situacion mejorada

indica que existen 4 actividades que agregan valor con un tiempo de 24.54 minutos del

total del tiempo de procesamiento, lo que refleja un indice de valor agregado del
81.04%.

Analisis del valor agregado de la coccion

En la tabla 106 se muestra el analisis de valor agregado del proceso de coccién bajo

las condiciones propuestas.

Tabla 106. Analisis de valor agregado de la coccion, mejorado.

Analisis del valor agregado del proceso de coccion - Mejorado

- Valor agregado Valor no Tiempo
N° Actividad agregado [min]
VAC | VAE |[PIEM|I A
1 Lavar salchlchas a X 4.06
temperatura ambiente
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Tabla 106. Analisis de valor agregado de la coccién, continuacién.

Andlisis del valor agregado del proceso de coccion - Mejorado

Valor no .
N° Actividad Valor agregado agregado T[Ir?:innﬁo
VAC | VAE |[P|IEIM|I A

2 Ingresar salchichas al X 129
horno

3 | Cocinar salchichas X 15.00

4 Retirar salchichas del X 127
horno

5 Trasladar’ sglchlchas al X 534
choque térmico

6 | Enfriar salchichas X 8.32
Colocar coches en el area

! de salida de coccion X 1.96

Tiempo de valor agregado 20.33 min

Indice de valor agregado 59.38%

Interpretacion: el analisis del valor agregado del proceso en la situacion mejorada

indica que existen 3 actividades que agregan valor con un tiempo de 20.33 minutos del

total del tiempo de procesamiento, lo que refleja un indice de valor agregado del

59.38%.

Analisis del valor agregado del empacado y almacenado

En la tabla 107 se muestra el analisis de valor agregado del proceso de coccién bajo

las condiciones propuestas.

Tabla 107. Andlisis de valor agregado del empacado y almacenado, mejorado.

Analisis del valor agregado del proceso de empacado y almacenado - Actual

Valor no

N° Actividad Valor agregado agregado T[';ano
VAC | VAE |[P|E/M|I A
1 Trasladar  coches  al X L6l
empacado
Medir temperatura
2 interna del producto X 1.06
3 Descargar coches. sobre X 3.08
las mesas de trabajo
4 | Realizar el pesado X 2.03
5 | Enfundar las salchichas X 3.12
6 | Sellar los productos X 0.83
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Tabla 107. Anélisis de valor agregado del empacado y almacenado, mejorado.

Andlisis del valor agregado del proceso de empacado y almacenado - Actual
Valor no .
N° Actividad Valor agregado agregado T|er_npo
VAC [ VAE |[P[E M1 [A] [min
7 | Acomodar en gavetas X 4.24
Almacenar gavetas en la
8 | bodega de producto X 5.19
terminado
Tiempo de valor agregado 11.17 min
Indice de valor agregado 50.63 %

Interpretacion: el andlisis del valor agregado del proceso en la situacion mejorada
indica que existen 4 actividades que agregan valor con un tiempo de 11.17 minutos del
total del tiempo de procesamiento, lo que refleja un indice de valor agregado del
50.63%.

Por otro lado, en la tabla 108 se muestra el resumen del analisis del valor agregado de
la linea de produccién. Las siglas I.VV.A hacen referencia al indice de valor agregado.

Tabla 108. Anélisis comparativo de valor agregado. Situacion actual vs propuesta

Andlisis del valor agregado — situacion actual vs situacion propuesta
Situacion actual Sl
propuesta % de
N° Proceso Tiempo Tiempo mejora
de ciclo ILV.A | deciclo LV.A LV.A
[min] [min]
! Recem'g;‘iﬁ; materia | 1914 | 2443% | 982 | 63.95% |19.52%
2 Molido 22.47 69.38% 21.56 82.14% | 12.76%
3 Cutteado 25.65 93.80% 24.59 94.38% | 0.58%
4 Embutido 32.51 48.78% 30.28 81.04% | 32.26%
5 Coccibn 35.68 58.49% 32.28 59.38% | 0.89%
6 Empacado y 2379 | 18.62% | 22.06 | 50.63% |32.01%
almacenado

La figura 28, muestra la comparativa del analisis del valor agregado de la situacion

actual versus la situacion propuesta para la linea de produccion.
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Indice de valor agregado - Comparativa situacion actual vs
propuesta

100.00%
90.00%
80.00% ] ]
70.00% —
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%

Porcentaje

Recepci Empaca

on d? Molido = Cutteado Embutid Coccioén doy
materia 0 almacen

prima ado
ol.V.A Actual 44.43% | 69.38%  93.80%  48.78% = 58.49%  18.62%
@I1.V.APropuesto, 63.95% @ 82.14%  94.38%  81.04% @ 59.38% = 50.63%

Figura 28. indice de valor agregado — situacion actual vs propuesta.

Analisis e interpretacion:

Através del desarrollo de un modelo de gestidn de procesos para la linea de produccion
de salchicha de la empresa Embutidos “La Madrilefia”, se obtuvieron los resultados de

la tabla 108 y que se plasman en la figura 28.

Para el proceso de recepcion de materias primas se mejora el indice de valor agregado
de 44.43%% a 63.95%. De la misma manera, con las mejorar planteadas para el
proceso de molino el I.V.A incrementa de 69.38% a 82.14%, mientras que para el
proceso de cutteado el indie de valor agregado pasa de 93.80% a 94.38%, para el
proceso de embutido las mejoras propuestas permiten aumentar el indice de valor
agregado de este proceso hasta un 81.04%. Mediante las mejoras propuestas también
se logra incrementar el indice de valor agregado del proceso de coccidn de 58.49% a
59.38%, finalmente para el empacado y almacenado las mejoras planteadas permiten

alcanzar un indice de valor agregad del 50.63%.
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CAPITULO IV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

Con respecto al levantamiento de la informacion de Embutidos “La
Madrilefia”, se evidencio que la gestion operativa se compone por los procesos
de preparacion de carnes, preparacion de masas, embutido, coccién, empacado
y almacenamiento. La carencia o falta de documentacion de las operaciones
presentan un nivel de desorden al momento de su gestién lo que provoca que
se origine el desperdicio de los recursos y la falta de control en los procesos;
esto se debe a la falta de registros, procedimientos documentos y de instructivos

de trabajo.

Mediante un andlisis ABC se identificd que los productos de mayor demanda
de la empresa son las salchichas, porque figuran un valor aproximado de
$2364500.95, lo que refleja un 79.37% de los beneficios econémicos de la
empresa y dentro de este grupo sobresale la “Salchicha de res tipo I1I Vienesa”
con un 16.82% de las ventas de los productos clase A de la empresa, es decir

con ventas aproximadas de $501064.90.

El sistema de indicadores propuesto para la organizacion permitird que la
misma pueda evaluar sus logros o identificar sus falencias de modo que se
puedan aplicar las acciones necesarias basados en la toma de decisiones. Esto
a su vez, implicara a la empresa en la basqueda del mejoramiento continuo de
sus produccioén a través de la gestion de procesos con el fin de identificar
oportunamente las areas de trabajo que presentan problemas o bajos

rendimientos.

El manual de procedimientos propuesto, asi como su documentacion pertinente
enmarcada en un modelo de gestion de procesos, contribuira significativamente
a la organizacion, puesto que se dispondra de la documentacién respectiva en
la que se evidencia la manera adecuada para la ejecucion de las actividades
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productivas, a la vez de definir las responsabilidades del personal, la medicion

y control de los procesos, a través de indicadores y registros.

Por otro lado, el manual de procedimientos propuesto permitira que a empresa
tenga una ventaja competitiva, pues a través del mismo los operarios realizaran
sus operaciones sin ningun grado de variabilidad en las actividades y por ende
en los productos finales; reflejandose claramente en la optimizacion de los
recursos operacionales, ademas de mejorar los niveles de satisfaccion de los
clientes al mejorar la calidad de sus productos y cumplir con el pedido de los

clientes en los tiempos establecidos o inclusive menores.

4.2 Recomendaciones

Analizar la presente propuesta de mejora basada en un modelo de gestion de
procesos para ejecutarse en la linea de produccién, con la finalidad de que se
pueda desarrollar una perspectiva de mejora continua de los procesos de la
organizacion, mediante la gestion documentada de los procesos, la mediciony

control de estos.

Introducir los indicadores establecidos para la medicion y control de las
operaciones, con la finalidad de mantener los niveles de eficacia o eficiencia

de los procesos.

Para la implementacion del modelo de gestion de procesos, se deberd
involucrar a todos los operarios, de manera que se puedan obtener resultados

positivos.

Realizar investigaciones similares para el resto de los productos mas
representativos de la organizacion, de modo que se pueda documentar gran

parte de los procesos de cada uno de los productos.
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ANEXOS

Anexo 1. Suplementos por descanso.

\ A. Holguras constantes \ Hombre
1. Holgura personal 5

2. Holgura por fatiga bésica 4
| B. Holguras variables |
1. Holgura por estar parado 2

2. Holgura por posicion anormal

a. Un poco incomoda 0

b. Incomoda (flexionado) 2

c. Muy incomoda (acostado, estirado)

3. Uso de fuerza o energia muscular (levantar, arrastrar o empujar):

Peso levantado

5

10

15

20

25

30

35

OINO|PBWIN PO

40

45 11

50 13

60 17

70 22

4. Mala iluminacién

a. Un poco debajo de lo recomendado

0
b. Bastante debajo de lo recomendado 2
c. Muy inadecuada 5

5. Condiciones atmosféricas (calor y humedad): variable 0-100

6. Atencion cercana:

a. Trabajo bastante fino 0

b. Trabajo fino o exacto 2

c. Trabajo muy fino 0 muy exacto 5

7. Nivel de ruido

a. Continuo

b. Intermitente: fuerte

c. Intermitente: muy fuerte

gl oo

d. De tono: fuerte

8. Esfuerzo mental:
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a. Proceso bastante complejo 1
b. Espacio de atencion compleja o amplia 4
c. Muy complejo 8
9. Monotonia:
a. Baja 0
b. Media 1
c. Alta 4
10. Tedio
a. Algo tedioso 0
b. Tedioso 2
c. Muy tedioso 5
Anexo 2. Formato para el levantamiento de procesos.
) Cédigo:
CARACTERIZACION | LP-ELM-PO-07
DEL PROCESO  [Revision
Proceso:
Subproceso:
Objetivo:
Alcance
Proceso
Entradas Actividades Salidas

Proveedor | Entrada

Salida Cliente

Diagrama de Flujo
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Anexo 3. Formato para el calculo del tiempo estandar.

Producto: Hoja N°:
. Aprobado
Proceso: por:
Observador: Observaciones:

Revisado por:

Calculo del tiempo estandar [minutos]

N° | Elemento Observaciones TO ID |[TN|S
1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10

1

2

3

4

5

Nota: Total Ts (min)
Total Ts (s)
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