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RESUMEN EJECUTIVO

Embutser es una franquicia de la multinacional KFC, que para satisfacer la
necesidad de consumo en su cadena de restaurantes, elabora una amplia gama de
embutidos, debido a la gran demanda que tiene y a la falta de organizacion
existente en la planta no se logra entregar los pedidos oportunamente, causando
mal estar en los clientes internos y externos.

La propuesta consiste en realizar un estudio de optimizacién y mejora en cada uno
de los subprocesos que forman parte del proceso de fabricacion de embutidos,
como reducir actividades innecesarias, reducir costos y tiempos e incrementar la
eficiencia en los mismos.

Las fuentes de ingreso son la venta de los productos elaborados en la planta,
mientras mas se logre cumplir con los pedidos, mas se lograra vender y por
consecuencia se sumaran las utilidades.

Son empresarios con una amplia experiencia en el negocio de alimentos, desde
sus inicios en el ecuador y con un acelerado crecimiento en el mercado, han
formado lo que hoy es grupo KFC ecuador con mas de 35 marcas.

Estamos convencidos que esta propuesta funcionara, son proyectos bien
fundamentados y necesarios para mejorar los procesos de la planta, optimizando
tiempos y costos, eliminando actividades que no generan valor para lograr mayor
eficiencia en los mismos.

PALABRAS CLAVE: Actividades, costos y tiempo, mejora, optimizacion,
proceso, productos.
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TOPIC: PROPOSAL FOR OPTIMISATION AND IMPROVEMENT OF
THE SAUSAGE PRODUCTION PROCESS AT KFC'S INDUSTRIAL
PLANT.

AUTOR:
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TUTOR:
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ABSTRACT

Embutser is a franchise of the multinational KFC, which to satisfy the need for
consumption in its chain of restaurants produces wide range of sausages, due to
the great demand and the lack of existing organization in the plant is not able to
deliver the orders timely, causing bad to be in the internal and external costumers.

The proposal is to carry out a study of optimization and improvement in each of
the threads that are part of the process of manufacture of sausages, such as
reducing unnecessary activities, reduce costs and times and increase efficiency in
them.

The sources of income are the sale of products made in the plant, while more you
manage to safety it the orders, more will be sell and consequently the profits will
be added.

They are businessmen it extensive experience in the food business, since its
beginnings in Ecuador and with an accelerated growth in the market, they have
formed what today is KFC Ecuador Group with more than 35 brands.

We are convinced that this proposal will work, are well-founded and necessary
projects to improve the processes of the plant, optimizing time and costs,
eliminating activities that do not generate value to achieve greater efficiency in
them.

KEYWORDS: Activities, costs and time, improvement, optimization, process,
products.
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INTRODUCCION

El propoésito de la planta de fabricacion de embutidos “Embutser” (es la
elaboracion de salchichas de res, pollo y pavo, jamones de pavo, pollo, cerdo,
especialidades como roast beef, aceitunas rebanadas, champifiones enteros y
rebanados, lomos y piernas de cerdo ahumados, mortadelas de pollo, pavo y res,
canillas y costillas de cerdo a la bbg, tocinetas de cerdo y una variedad de
productos fermentados al calor, ademas variedad de salames, peperones y un sin
namero de productos con recetas Unicas, mismos que deben garantizar calidad,
frescura e higiene en su fabricacion. (Gerensa S.A. Plan Estratégico de Recursos
Humanos, 2008-2009)

A fin de cumplir con el propdsito de la planta “Embutser”, se esta
trabajando en la implantacion de metodologias que permitan incrementar la
calidad y la entrega oportuna de los productos, a través de la administracion por

procesos.

La planta “Embutser” sufre algunas fallas en su estructura de procesos, no
cuenta con manuales de procedimientos, el desabastecimiento por parte de los
proveedores, el no contar con instalaciones apropiadas para su almacenamiento, la
falta de capacitacion a sus colaboradores y un liderazgo deficiente son los
principales problemas que ponen en peligro el cumplimiento de los objetivos de la

empresa, creando clientes insatisfechos por la falta de respuesta a sus peticiones.

Por estas razones, tiene mucho sentido estructurar a la organizacion bajo la
vision de procesos, desde su planteamiento estratégico hasta su organizacion

operativa; de tal forma que se pueden crear esquemas de responsabilidad



Compartida para la entrega de un producto o servicio final al cliente, incluyendo
indicadores estratégicos, tacticos y operacionales. La administracion por procesos
permite entonces visualizar a la organizacion como un sistema disefiado para

satisfacer las necesidades sus clientes.

El presente trabajo tiene como finalidad mejorar los Procesos de la planta
Embutser; utilizando herramientas de indole administrativas como el Diagrama de
Ishikawa, Flujogramacion y Categorizacion de procesos y Manual de Procesos.

Esté estructurado de la siguiente manera:

CAPITULO |I: ASPECTOS GENERALES.- Se refiere a la descripcion
general del aspecto historico y actual de la marca; la descripcion de sus lineas de

accion, sus prioridades, su proposito, mision vision y sus valores corporativos.

CAPITULO II: EL PROBLEMA.- El objetivo de este capitulo es realizar
un analisis de la problematica que tiene la planta de fabricacion de embutidos

Embutser; mediante el analisis del diagrama de Causa-Efecto.

CAPITULO I11: BASE LEGAL.- Este capitulo describe la normativa

legal de la marca.

CAPITULO 1V: PROPUESTA.- Contiene los objetivos y estrategias las
cuales daran solucion a la problematica de la planta Embutser, asi como también
la mejorara de los procesos analizados, optimizando recursos y solucionando los
problemas encontrados, mediante la utilizacién de herramientas administrativas
como la Flujogramacién, la cual permite documentar cada una de las actividades

de los diferentes subprocesos reduciendo tiempo y costos.

CAPITULO V: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.- Se
presenta las novedades encontradas en la investigacion de todos los capitulos
anteriores, describiendo los problemas detectados; y se proponen las respectivas

soluciones.



CAPITULO |

ASPECTOS GENERALES

1.1. La Empresa

Kentucky Fried Chicken (traducible) al espafiol como Pollo frito de
Kentucky), mas conocido por sus siglas KFC, es una franquicia de restaurantes de
comida rapida especializada en pollo frito. Cuenta con mas de 18 000 restaurantes
en 120 paises y se encuentra en la segunda posicion a nivel de negocios, por
detrds de McDonald’s. (Gerensa S.A. Plan Estratégico de Recursos Humanos,
2008-2009)

El origen del grupo se remonta a 1939, cuando Sanders comenzo a preparar
pollo crujiente en un restaurante de Kentucky a partir de una receta con once
especias y aromas. Sin embargo, no fue hasta 1952 cuando se abrié la primera
franquicia de KFC en los Estados Unidos. (Forbes, de abril de 2013).

El mundo se encuentra globalizado, razén por la que los gustos y
preferencias de los consumidores se han modificado con los afios. Un cambio
radical ha ocurrido en la preferencia de comida en el Ecuador; con la llegada de
marcas importantes al pais como KFC, McDonald’s, Burguer King, Tropi burguer
entre otras marcas importantes, se ha desarrollado la preferencia por la comida
rapida, ademas han contribuido para impulsar a empresas ecuatorianas a
desarrollar sus negocios estructurandoles como franquicias las que se destacan por

su buen servicio y calidad en sus productos son Ceviches de la Rumifiahui,


https://es.wikipedia.org/wiki/Idioma_espa%C3%B1ol
https://es.wikipedia.org/wiki/Restaurante
https://es.wikipedia.org/wiki/Comida_r%C3%A1pida
https://es.wikipedia.org/wiki/Pollo_frito
https://es.wikipedia.org/wiki/McDonalds
https://es.wikipedia.org/wiki/1939
https://es.wikipedia.org/wiki/Harland_D._Sanders
https://es.wikipedia.org/wiki/Pollo_frito
https://es.wikipedia.org/wiki/Kentucky
https://es.wikipedia.org/wiki/1952

Menestras del Negro, entre otras. (Gerensa S.A. Plan Estratégico de Recursos
Humanos, 2008-2009)

Antes de 1981 en el Ecuador no existia ningin restaurante de comida rapida,
sin embargo el consumidor Ecuatoriano sabia que la cadena K.F.C. es la cadena
mas importante del mundo, con la famosa receta secreta del coronel Sanders,
gracias a ello y al exitoso sabor del pollo ecuatoriano. En 1981 el Empresario
Ecuatoriano Juan Carlos Serrano decide formar un grupo de inversionistas
Ecuatorianos, siendo este el mayor accionista hasta el momento y decide
inaugurar el primer restaurante en el Ecuador, el pablico local brindé una gran
aceptacion del producto que ofreciamos y debido a eso nos convertimos en la
franquicia lider del pais. El dia de hoy se cuenta con mas de 35 franquicias,
generando mas de 2,000 puestos de trabajo; con proyeccion de linea de carrera
para nuestros colaboradores a quienes se les motiva y capacita para el crecimiento

de la marca.

Para el afio 2000 los Accionistas deciden crecer su menu de especialidades
y para ello inauguran una planta de embutidos con maquinaria, equipos y personal
operativo comprado de la tradicional marca de embutidos “Juris” iniciando asi sus
labores incorporando nuevas recetas creciendo diversidad de menus. (Gerensa
S.A. Plan Estratégico de Recursos Humanos, 2008-2009)

1.2. Situacion Actual

La Multinacional KFC como franquicia en Ecuador se ha ido
desenvolviendo y ha tenido una aceptacion y un constante crecimiento en el
mercado Ecuatoriano. Iniciando con su exquisito pollo en receta Original y Crispi,
que poco a poco ha ido absorbiendo a grandes empresa llegando a la actualidad a
35 franquicias y hoy por hoy una empresa muy estable con el nombre de Grupo
KFC Ecuador.



El presente trabajo de investigacion esta dirigido a la planta de embutidos
de este gran grupo de trabajo que si bien es cierto tiene falencias en la planta de
produccion de embutidos como salchichas y jamones.

1.3. Filosofia Empresarial

)¢7« (EMBUTSE

Gréfico N° 1: Filosofia Empresarial
Fuente: (Gerensa S.A. Plan Estratégico de Recursos Humanos, 2008-2009)
Elaborado Por: EI Autor

MISION

o Creer en la gente.

o Innovar continuamente el mercado de comida.

o Superar nuestros resultados todos los afios.

o Promover una cultura de desarrollo sostenible para nuestros clientes,
colaboradores, medio ambiente y comunidad.” (Gerensa S.A. Plan

Estratégico de Recursos Humanos, 2008-2009)
VISION
“Ser reconocidos como lideres en el mercado en cada una de las categorias

en la que participamos.” (Gerensa S.A. Plan Estratégico de Recursos Humanos,
2008-2009)



VALORES CORPORATIVOS

o Esfuerzo.

o Responsabilidad.

o Trabajo en equipo.

o Honestidad. (Gerensa S.A. Plan Estratégico de Recursos Humanos, 2008-
2009)



CAPITULO 11

EL PROBLEMA

2.1. Diagrama de espina de pescado del area de produccion de la planta

Embutser

“El Diagrama de Espina de Pescado es una herramienta que representa la
relacion entre un efecto (problema) y todas las posibles causas que lo ocasionan.”

(Federacion Latinoamericana para la Calidad, Gestidn de procesos,2003).

Mediante el siguiente diagrama de Causa y efecto se puede visualizar los
problemas que existen en todo el departamento de produccion, y a través de este
estudio plantear soluciones al gran problema del incumplimiento del plan de

produccién semanal de la planta de embutidos Embutser.
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Gréfico N° 2: Diagrama causa efecto
Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: EI Autor




2.1.1. Planteamiento del problema (Diagrama Causa Efecto)

2.1.1.1. Recepcion y Almacenamiento de Materia Prima

El principal problema que se encuentra en esta area es el desabastecimiento
de la materia prima por parte de los proveedores, también no se cuentan con
instalaciones apropiadas y no se dispone de un plan de almacenamiento y
recepcion de materia prima, haciendo que esto pierda la rotacion de inventarios y

existan falencias en su manejo.

Las instalaciones con la que cuenta la empresa son totalmente pequefias
he improvisadas, se encuentran deterioradas Yy todo esto hace que se dificulte el
manejo apropiado de las materias primas y que no se lleve un correcto manejo de

inventarios.

2.1.1.2. Dosificacion

La inexistencia de un manual de dosificacion, la falta de capacitacion para
los asociados, conlleva a crear problemas en la ejecucién de sus labores,
generando recetas mal formuladas, retrasos en preparaciones de las mismas vy
también un deficiente liderazgo desmotivando totalmente a los trabajadores de

esta area.

2.1.1.3. Preparacion

El principal problema es la falta de liderazgo, control y la ausencia total
del departamento de Control de calidad, la falta de un manual de produccién, la
sobrecarga de tareas y la desmotivacion de los colaboradores ha conllevado a
multiples problemas como rendimientos bajos y trabajos mal realizados,

generando reproceso Y retrasos en la entrega de las 6rdenes de produccion.



2.1.1.4. Embutido

En este proceso la sobrecarga de actividades, un liderazgo inadecuado y la
mala planificacién son los mayores problemas, haciendo que en este punto del
proceso se genere un cuello de botella, provocando incumplimientos en el plan
semanal de produccién, perdidas en ventas y la insatisfaccién de los directivos y
duefios de la marca, convirtiéndose este punto en el centro del problema, para lo
cual se requiere el desarrollo de estrategias que cree soluciones de mejora.

2.1.1.5. Control de Calidad

Siendo una area de vital importancia en el manejo de materias primas e
insumos para la fabricacion de alimentos, la empresa cuenta con un departamento
deficiente en este tema Yya que no existe una gestion apropiada y muchas veces
llegando al desconocimiento del proceso, generando hasta llegar al extremo de
que se convierta en un proceso centralizado por parte de gerencia excluyendo

totalmente al personal de esta area.

2.1.1.6. Coccion, Enfriamiento y Despachos

Los sistemas inadecuados que se emplean, la duplicidad de actividades han
generado pérdida de tiempo, causando incumplimientos y retrasos en la entrega de
productos, esto ha llevado al mal estar de los distribuidores y a su vez a la pérdida

de ventas, inclusive muchas veces a perder clientes potenciales.
2.2. Justificacion

El Mejoramiento de Procesos es una herramienta primordial, que permitira a
la Organizacion, eliminar aquellos procesos que no generan valor agregado a

favor de la planta Embutser, produciendo cuellos de botella e ineficiencia; con la

implementacién de nuevos y mejores procesos se lograra cumplir con el plan de
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produccion semanal y de esta forma emprender una mejora continua en todo el

proceso de fabricacion de embutidos.

La importancia del mejoramiento por procesos reside en su capacidad de
analizar cada proceso y actividad, de forma que permite detectar aquellos
procesos que dejaron de ser funcionales, mejorar aquellos que presenten
deficiencia y desarrollar los procesos que sean necesarios para darle un mejor
funcionamiento a la planta; este mejoramiento de procesos se veria reflejado en la

satisfaccion de todo el personal y clientes Embutser.

El mejoramiento de procesos tiene gran importancia y funcionalidad para la

empresa por los siguientes motivos:

o Permite desarrollar y establecer manuales de procesos que faciliten el
cumplimiento de objetivos de la planta de embutidos “embutser”.

o Posibilita detectar oportunidades y aprovecharlas eficientemente.

o Permite crear un entorno organizacional que facilite el cumplimiento de
metas y objetivos.

o Establece con claridad las funciones de cada area y su importancia en
relacion a los objetivos globales de la planta “embutser”.

o Desarrolla una adecuada planificacion estratégica, amparada en el analisis y

mejoramiento de cada proceso.
2.3. Objetivos
2.3.1. Objetivo General

Analizar y mejorar los procesos existentes en la empresa “Embutser S.A.”
de forma que se establezcan procesos orientados hacia la satisfaccién de las

necesidades de los clientes internos y externos, facilitando de esta manera la

adopcién de una administracion por procesos, la misma que permita alcanzar las
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metas planteadas por la empresa en el corto y largo plazo, aplicando nuevas

politicas y estrategias.

2.3.2. Objetivos Especificos

J Realizar el diagndstico situacional de la Empresa “Embutser”, a fin de
determinar las fortalezas y debilidades internas existentes.

o Levantar e inventariar los procesos de la planta, analizar aquellos que hayan
sido seleccionados para detectar su problematica.

o Proponer la mejora de los procesos analizados, utilizando las herramientas
administrativas correspondientes a fin de mejorar la eficiencia, eficacia.

o Disefiar la organizacion por procesos en la planta de embutidos, a fin de

mejorar integralmente dicha area.
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CAPITULO Il

BASE LEGAL

En Ecuador los restaurantes que pertenecen al Sector de Alimentos y
Bebidas son todos aquellos establecimientos que de modo habitual y mediante
precio ofrecen comidas y/o bebidas con o sin servicios de caracter
complementario. Los establecimientos que ofrecen este tipo de productos y
servicios se clasifican en restaurantes, cafeterias, fuentes de soda, drivers inn y

bares. ( Gerensa S.A. Plan Estratégico de Recursos Humanos, 2008-2009)

Estos locales requieren permisos del Ministerio de Turismo para operar. La
base legal esta respaldada en los Articulos 8 y 9 de la Ley de Turismo.

Reglamento General de Aplicacién a la Ley de Turismo.

Ademas deben estar afiliados a la respectiva Camara Provincial de Turismo.
La base legal esta respaldada en los Articulos 4 y 5 de la Ley de Camaras de
Turismo y su Reglamento. (Camara Provincial de Turismo del Pichincha. Sector

de Comidas y Bebidas. )

Anualmente estos establecimientos deben obtener la Licencia de
Funcionamiento en el Municipio o Administraciones Zonales, donde cancelan la
Patente Municipal, Tasa de Turismo, Aporte anual a CAPTUR y Permisos de
funcionamiento del Cuerpo de Bomberos; asi como tener el Permiso Sanitario
otorgado en el Ministerio de Salud y el permiso de Uso de Suelo otorgado en las

Administraciones Municipales o Zonales correspondientes.

13



CAPITULO IV

PROPUESTA DE OPTIMIZACION Y MEJORA EN EL PROCESO DE
FABRICACION DE EMBUTIDOS EN LA PLANTA INDUSTRIAL DE
KFC

4.1. Objetivos y estrategia para la solucion de los problemas identificados

A fin de dar solucion a los problemas identificados mediante el Diagrama
Causa-Efecto, se plantea los siguientes objetivos y las estrategias que llevaran al

cumplimiento de estos.

4.1.1. Objetivos

o Incrementar el nivel de satisfaccion de los clientes en relacion a la calidad
del producto.

o Incrementar la productividad y rapidez de respuesta de los asociados.
Disminuir el desperdicio de materiales y materia prima.

o Disminuir el tiempo en la fabricacion de los productos y mejorar su calidad.
Fomentar el trabajo en equipo.

o Reducir el nivel de error hasta conseguir un nivel aceptable y asi brindar un
producto de calidad.

o Lograr una perfecta coordinacién entre las distintas unidades de la planta y

centros de distribucién mediante el mejoramiento continuo de los procesos.
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4.1.2. Estrategias

o Contar con proveedores que cumplan altos estandares de calidad y
disponibilidad de abastecimiento. Adaptar instalaciones apropiadas para el
almacenamiento de materia prima de acuerdo a la capacidad de produccién
de la planta a fin de llevar un adecuado control de inventarios.

o Capacitacion permanente al personal para elaborar un producto de calidad
que satisfaga las expectativas de los clientes. Invertir continuamente en el
desarrollo profesional del talento humano. Optimizar recursos mediante la
difusion sobre concientizacién del ahorro de insumos, materias primas y
proteccion al medio ambiente.

o Desarrollo y aplicacion indicadores de gestion. Capacitacion constante al
personal para fabricar un producto de calidad que satisfaga las exigenicas de
los clientes. Creacion de un bono de reconocimiento por rendimiento y
cumplimiento de objetivos.

o Desarrollo indicadores de gestion. Desarrollo procedimeintos y formularios
para el control de las actividades. Los requerimentos, sugerencias y
observaciones de los clientes deben ser recibidos oportunamente y
considerados.

o Desarrollo y aplicacion indicadores de gestion. Evaluacion continua a las
actividades realizadas por los responsables de cada subproceso, a fin de
delegar funciones y evitar la sobrecarga de actividades. Crear un sistema

que permita controlar la trazabilidad de una forma 6ptima y rapida.

4.2. Diagrama de Flujo o Flujograma

Un diagrama de flujo es la representacion grafica del flujo o secuencia de
rutinas simples. Tiene la ventaja de indicar la secuencia del proceso en
cuestion, las unidades involucradas y los responsables de su ejecucion, es
decir, viene a ser la representacion simbolica o pictérica de un
procedimiento administrativo. (Federacion Latinoamericana para la Calidad,

Gestidn de procesos,2003)
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La propuesta de mejora de los procesos para la planta industrial de
embutidos de la empresa KFC se desarrollara mediante el diagrama de flujo para

lo cual se utilizard la siguiente simbologia.

Simbologia para diagramas de flujo

Simbolo Conector Descripcion

Actividad  Accidnllevadaacabo en un proceso,

o tarea. representa cortes, cambios, modificaciones,
ensambles; puede tener muchas entradas
unasalida.

Decision Sirve para indicar puntos donde se toman
decisiones: Si, No.

Demora Retraso no programado de materiales o
(noprogramada)  jnformacion; partes o productos; espera.
- Transporte/ Cualquieraccion que desplazainformacion,

movimiento objetoso personas.

Almacenaje  Retrasoprogramado de materiales, partes o
[ Archivo productos, se quedan en piso, almacén.

Inicioo final ~ Para marcar los extremos de un diagrama,
podriaimplicarla actividad de inicioy fin.

Grafico N° 3: Simbologia para diagrama de flujo
Fuente: Federacion Latinoamericana para la Calidad.
Elaborado por: EI Autor.
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FLUJOGRAMA GENERAL DE LA FABRICACION DE EMBUTIDOS

MATERIAS PRIMAS
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ELABORACION DE
MASAS
MASAJEO Y REPOSO
EMBUTIDO

PARAMETROS
DE CALIDAD

CARACTERIS-
TICAS

ENFRIAMIENTO

CARACTERISTICAS
DE TERMINADO

DESPACHOS

Grafico N° 4: Diagrama causa efecto
Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: EI Autor
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4.3. Analisis de los Procesos Seleccionados

La finalidad del anlisis de procesos es determinar el nivel de eficiencia que
tienen los procesos seleccionados, para posteriormente implementar, mejorar y asi

optimizar recursos.

4.3.1. Hoja de Costos de Personal

Para realizar esta operacién se toma datos reales de sueldos basicos, décimo
tercer sueldo, décimo cuarto, vacaciones, fondos de reserva y aporte patronal. Con
los datos antes mencionados, se procede a realizar el calculo por minuto de cada
cargo, teniendo como referencia que se trabaja 12 meses al afio, treinta dias al
mes, ocho horas y sesenta minutos, con la siguiente formula.

Total Anual

Sueldo por Minuto = - )
12 Meses x 30 Dias x 8 Horas x 60 Minutos

Tabla N° 1: Hoja de costos personal

GERENTE GENERAL 60.000,00 | 5000,00 6.690,00 386,00 | 5.000,00 600,00 499800 | 250000 | 80.17400 | 046
GERENTE DE PLANTA 4200000 | 350000 4.683,00 386,00 | 3.500,00 600,00 349860 | 175000 | 5641760 | 033
PLANIFICADOR DE LA PRODUCCION | 1800000 | 1.500,00 2.007,00 386,00 | 1.500,00 600,00 149940 | 750,00 | 2474240 | 014
SUPERVISOR DE PRODUCCION 9.600,00 800,00 1.070,40 386,00 | 800,00 600,00 79968 | 40000 | 1365608 | 0,08
JEFE DE AREA 6.000,00 500,00 669,00 386,00 | 500,00 60000 | 240000 | 699,72 | 25000 | 1150472 | 0,07
OPERATIVO #1 4.800,00 400,00 535,20 386,00 | 400,00 600,00 | 180000 | 549,78 | 20000 | 9.270,98 | 0,05
OPERATIVO #2 4.800,00 400,00 535,20 386,00 | 400,00 60000 | 180000 | 549,78 | 20000 | 9.270,98 | 0,05

Fuente: Investigacion propia

Elaborado por: El Autor
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4.3.2. Hoja de Costos de Operacion

Se realiza en base a datos reales de los pagos mensuales que se realizan por
concepto de servicios basicos (energia eléctrica, agua potable y telefonia), servicio
de internet con banda ancha, mantenimiento de instalaciones, etc., de la planta

Embutser.

Partiendo de los datos mencionados se realiza el célculo del costo de
operacion por minuto, teniendo como referencia que los servicios funcionan doce
meses al afio, y cada uno tiene treinta dias de los cuales funcionan los servicios
veinticuatro horas diarias de sesenta minutos cada una, de acuerdo a la siguiente

formula. (Investigacion propia .Elaborado por el Autor)

Costo Total Anual

Costo de Operacion 12 Meses X 30 Dias X 24 Horas x 60 Minutos
por Minuto = (Investigacion propia

Elaborado por: EI Autor

Tabla N° 2: Hoja de costos fijos

TOTAL COSTO COosTO CosTO COoSTO

SERVICIOS ANUAL MENSUAL DIARIO | POR MINUTO %
Energia Eléctrica 10.000,00 833,33 27,78 0,0193 14%
Telecomunicaciones 2.000,00 166,67 5,56 0,0039 3%
Internet 1.000,00 83,33 2,78 0,0019 1%
Depreciacion 10.000,00 833,33 27,78 0,0193 14%

Impresion, Reproduccion 1.000,00 83,33 2,78 0,0019 1%
Servicio de Vigilancia 15.000,00 1250 41,67 0,0289 21%
Servicio de Aseo 12.000,00 1000 33,33 0,0231 17%
Mantenimiento 20.000,00 1666,67 55,56 0,0386 28%
TOTAL 71.000,00 5.916,66 197,22 0,137 100%

Fuente: Investigacion propia

Elaborado por: EI Autor
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4.3.3. Hoja de Costos de operacion Total

Los célculos de cada hoja de costos se realizan de manera mensual y anual,
lo que permite obtener el sueldo por minuto de cada cargo y el costo de operacion
por minuto. Finalmente la sumatoria de los dos costos da como resultado el costo

de operacion total por minuto, con la férmula siguiente.

Costo de Operacién Total = Sueldo por Minuto + Costo de Operacion

por Minuto

Hoja de costo total por minuto de la planta Embutser, grupo KFC

Tabla N° 3: Hoja de costos

GERENTE GENERAL 0,46 0,137 06
GERENTE DE PLANTA 033 0,137 0,47
PLANIFICADOR DE LA PRODUCCION 0,14 0,137 0,28
SUPERVISOR DE PRODUCCION 0,08 0,137 0,22
JEFE DE AREA 0,07 0,137 0,21
OPERATIVO 0,05 0,137 0,19

Fuente: Investigacion propia

Elaborado por: EIl Autor

Los resultados obtenidos se utilizaran en la diagramacion de procesos para
determinar el costo de cada actividad dentro de cada proceso, permitiendo de esta
manera obtener el costo y tiempo total de cada proceso.

4.4. Diagrama de Procesos

Es una representacion grafica de la secuencia de actividades de un proceso.

Ademaés de la secuencia de actividades el diagrama de procesos muestra lo
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que se realiza en cada etapa, los materiales o servicios que entran y salen

del proceso, las decisiones que deben ser tomadas y las personas.

“Son métodos gréaficos de describir un trabajo en particular en la forma en
que corrientemente se ejecuta, el analista de estudio de movimientos los examina
y trata de mejorarlos”. (HARRINGTON,Administracion de Produccion vy
Operaciones, pag. 445)

Para este analisis se consideraran los siguientes aspectos:

Nombre del Proceso: Permite identificar y clasificar cada uno de los

procesos.

Actividades: Constituyen los pasos a seguir dentro de cada proceso, estas

actividades podran o no agregar valor.

Entradas: Son todos aquellos recursos e insumos necesarios para dar inicio

a un proceso.

Salidas: En otras palabras son los resultados obtenidos concluido un

proceso.

Frecuencia: Identifica las veces que se da el procesos al afio.

Tiempos: El tiempo de cada una de las actividades dentro de un proceso

serd calculado en minutos.

Costos: Los costos de cada actividad seran calculados por minuto, y esto se

calculara por las hojas de costo calculadas anteriormente.

Observaciones: Se incluye los problemas detectados, novedades,

dificultades, y otras actividades que influyen en el desarrollo del proceso.
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Simbolos: Representa las etapas del proceso, las personas a los sectores
involucrados, la secuencia de las operaciones Yy la circulacion de los datos y los
documentos.

4.4.1. Simbologia para la Diagramacion de Procesos

Para desarrollar los diagramas de los procesos seleccionados, es necesaria la
aplicacion de simbolos de diagramacion, los cuales se detalla a continuacion:

Tabla N° 4: Tabla de simbologia

SIMBOLO IDENTIFICACION OBSERVACION
) OPERACION AGREGA VALOR
INSPECCION O CONTROL NO AGREGA VALOR
- DEMORA O ESPERA NO AGREGA VALOR
ARCHIVO O
NO AGREGA VALOR
ALMACENAMIENTO
—/ TRANSPORTE NO AGREGA VALOR

Fuente: Niebel, B. 1997
Elaborado por: EIl Autor

La propuesta también esta enfocada en la reduccion de costos y tiempos en

cada uno de los subprocesos gue tiene la planta industrial.
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FLUJOGRAMA INDIVIDUAL DEL SUBPROCESO DE RECEPCION Y
ALMACENAMIENTO

@ @ FLUJODIAGRAMACION
EMBUTSER

NOMBRE DEL SUBPROCESO: RECEPCION Y ALMACENAMIENTO DE MATERIA PRIMA

OBJETIVO: Llevar un control de las actividades del area, estableciendo tiempos y a la ves costos.

ALCANCE: desde: adquisicion de materia prima ............. hasta......... Inventarios bien controlados
INGRESA : Necesidad de materia prima
minuto| EFICIENCIA EN
. 0,
TIEMPO: 540 s TIEMPO: 83%
SALIDA : Inventarios bien controlados
EFICIENCIA EN
COSTO : 119 COSTO: 75%
FRECUENCIA : diario VOLUMEN :1
TIEMPO COSTO
N.- ACTIVIDAD RESPONSABLES (minutos) | (ddlares)
o =)
= aZz <
waleo|8g| =8| E| S
TIEE EEIEE
SElZZ| 28| 52| 2| S | AV |NAV| AV [NAV
2Z|lES|E za | A/
BE| gzl =2 |8 | &
S | % E = o
A )
1 Identifica necesidades Q 30 8,4
Realiza el pedido a
2 30 8,4
proveedores
3 Recibe materia prima l O 60 11,4
4 Rev1s§ §1 cu_mple o,no.con l 30 6,6
especificaciones técnicas
Autorizacié ial
5 u orllz’ac1on especlla para 30 141
recepcion de materia prima.
6 Almacenamle'nto de materia | O 120 228
prima ‘
7 Recibe orden de pedido Q—‘ 60 12,6
8 entrega materlzjllprlma a L% 180 34,2
preparacion
TOTAL 450 | 90 (89,4 (29,1
FORMATOS A UTILIZARSE: ordenes de pedido - kardex de bodega
REFERENCIA: Le antecede: ..ninguno ................ Le sigue: Dosificacion
CAMBIOS LUGAR Y FECHA
MEJORA: 3
FUSION: 1
ELIMINACION: 2
CREACION: 2 SUPERVISOR DE GERENTE DE PLANTA GERENTE
TOTAL 8 ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO

Gréafico N° 5: Flujograma individual del Subproceso de recepcion y
almacenamiento

Fuente: Investigacion propia

Elaborado por: EI Autor
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REPRESENTACION GRAFICA DE LA SITUACION ACTUAL Y
MEJORADA

RECEPCION Y ALMACENAMIENTO DE MATERIA PRIMA RECEPCION Y ALMACENAMIENTO DE MATERIA PRIMA
0%
700 // |
600 \
o |
400 ‘l /- Eficiencia en costo
0 /
W b / Eficiencia en tiempo
0 ACTUAL
100 MEJORADA
0
ACTUAL MEJORADA ACTUAL MEJORADA
ETIEMPO 615 510 mEficiencia en tiempo 73h 83%
BC0STO 143 1185 B Eficiencia en costo 62% 75%

Grafico N° 6: Representacion grafica de la situacion actual y mejorada
Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: El Autor

Una vez realizado el estudio de la situacion actual del subproceso Recepcion
y almacenamiento de Materia prima, se pudo evidenciar que existen tiempos
muertos en la ejecucidén de actividades, provocando pérdidas econémicas a la
empresa por lo cual se propone reducir tiempo y eliminar algunas actividades que
no agregan valor logrando incrementar la eficiencia en tiempo al 83% y en costo

al 75% generando ahorros a la empresa.
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FLUJOGRAMA INDIVIDUAL DEL SUBPROCESO
DOSIFICACION

DE

@ @ FLUJODIAGRAMACION
EMBUTSER

NOMBRE DEL SUBPROCESO: DOSIFICACION

OBJETIVO: Disponer de la receta en el momento indicado con las cantidades adecuadas

ALCANCE: desde: Adquisicion de insumos ............hasta...... Recetas bien docificadas .
INGRESA : Necesidad de insumos
| TIEMPO : 630 minutos | EFICIENCIA EN TIEMPO:  81%
SALIDA : Recetas bien realizadas
| COSTO : 125,55 | EFICIENCIA EN COSTO: 80%
FRECUENCIA : diario VOLUMEN :1
TIEMPO COSTO
N.- ACTIVIDAD RESPONSABLES (minutos) (dolares)
o = N -
@ 1 az < 3 *
a ag S 2 ° °
ME | =2 | 88 < 2 2
zZ EE = = & > AV | NAV | AV | NAV
i 3 =i z 2 a 3 3
& Z mQ =]
5" | 3° | g8 | 5 | & | &
= 2 = S S
1 Verificacion de necesidades O 30 6,3
2 Recibir hoja de pedido ! 15 3,15
3 Realizar pedido de insumos — 45 9,9
4 Recibir insumos ‘ { 120 22,8
]
5 Pesar recetas 240 45,6
6 Validar e ingresar al sistema v 60 12,6
7 Inventariar insumos d) 120 25,2
8
9
TOTAL 510 | 120 | 99,9 | 25,65
FORMATOS A UTILIZARSE: ordenes de pedido - kardex de bodega
REFERENCIA: Le antecede: ..ninguno ........c.o... Le sigue: Docificacién
CAMBIOS LUGAR Y FECHA
MEJORA: 2
FUSION: 2
ELIMINACION: 2
CREACION: 2 SUPERVISOR DE PRODUCCION GERENTE DE PLANTA GERENTE GENERAL
TOTAL 8 ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

Gréfico N° 7: Flujograma individual del Subproceso de dosificacién
Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: EIl Autor
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REPRESENTACION GRAFICA

DE LA SITUACION ACTUAL

MEJORADA
DOSIFICACION DOSIFICACION
700 8%
600 B0 o
500 % | ' '
400 0% [ . / Hiciencia en costo
\
0
0 o /Eﬂciencia en tiempo
20 ' e
100 2
0
1 2 1 2
NTIEMPO 690 630 1 Eficiencia en tiempo 74% 81%
0sTO 1383 12555 Eficiencia en costo 2% 80%

Grafico N° 8: Representacion grafica de la situacion actual y mejorada
Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: El Autor

Con el estudio realizado en el area de dosificacién se puede identificar
procesos innecesarios que no se ajustan a los tiempos establecidos, una vez
eliminados, mejorados e identificadas las actividades que agregan valor se logro

subir de 74% al 81% de eficiencia en tiempo e incrementar del 72% al 80% la

eficiencia en costo.
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FLUJOGRAMA INDIVIDUAL DEL SUBPROCESO DE ELABORACION
DE MASAS

'

FLUJODIAGRAMACION

EMBUTSER

NOMBRE DEL SUBPROCESO: ELABORACION DE MASAS

OBJETIVO:
ALCANCE: desde: MATERIAS PRIMAS E INSUMOS ............. hasta...... MEZCLAS LISTAS DE PRODUCTOS
INGRESA Materia prima e insumos
TIEMPO : 960 minutos | EFICIENCIA EN TIEMPO: 84% |
SALIDA : Mezclas de productos
COSTO : 185,7 | EFICIENCIA EN COSTO: 83% |
FRECUENCIA : diario VOLUMEN :1
TIEMPO (minut COSTO (dél
N- ACTIVIDAD RESPONSABLES (minutos) (d6lares)
= g g Z E & b
2 < =) 'S & ° o
wE [ =9 28 < 2 2
z E sz | = 2 i E E AV NAV AV NAV
[~ Z = E =) = § §
8 59| &2 g g g
= 2 = ) 5]
Recibir orden
1 ecibir o de de 30 66
produccion.
Verificar disponible de ]_ -
2 R . 60 12,6
Materia Prima |
3 Moler Carnes O\‘ 240 45,6
|
. Pesar cantidades segtin 180 342
formulas
5 Preparar salmueras C><—’t 240 45,6
6 Cutear o Mezclar ‘—4’0 60 11,4
7 Bajar masas en gavetas C)‘J 60 11,4
Pesar masas listas para L
8 . 30 57
embutir
9 Llenar registros !I.ii\ 60 12,6
TOTAL 810 150 153,9 31,8
FORMATOS A UTILIZARSE: ordenes de pedido - kardex de bodega
REFERENCIA: Le antecede: ...dosificacion .......... Le sigue: embutido
CAMBIOS LUGAR Y FECHA
MEJORA: 2
FUSION: 2
ELIMINACION: 2
CREACION: 1 SUPERVISOR DE PRODUCCION GERENTE DE PLANTA GERENTE GENERAL
TOTAL 7 ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

Gréfico N° 9: Flujograma individual del Subproceso de elaboracion de masas
Fuente: Investigacion propia

Elaborado por: EIl Autor
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REPRESENTACION GRAFICA DE LA SITUACION ACTUAL Y
MEJORADA

ELABORACION DE MASAS ELABORACION DE MASAS
e

o
1200 85%

/ 8% |
1000 7556 |
300 " 0% |
600 65% /

/ Eficiencia en costo
/ Eficiencia en tiempo
400 T

1

200 2
0 T =
; 2 B Eficiencia en ti 76% 84%
HTIEMPO 1065 960 iciencia en tiempo b 6
mCOSTO 207,9 185,7 H Eficiencia en costo 74% 83%

Gréfico N° 10: Representacion grafica de la situacion actual y mejorada
Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: EI Autor

El estudio realizado en el area de elaboracion de masas arroja que no estan
siendo optimizados los tiempos en cada una de las actividades con la propuesta
de mejora se estima subir del 76% al 84% de eficiencia en tiempo, y del 74% al
83% de eficiencia en costo lo que indica un 10% de diferencia, esto es beneficioso
para la empresa.
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FLUJOGRAMA
DESPACHO

INDIVIDUAL DEL AREA DE ENFRIAMIENTO Y

- ==

FLUJODIAGRAMACION
EMBUTSER

NOMBRE DEL SUBPROCESO: ENFRIAMIENTO Y DESPACHO

OBJETIVO: Tener producto 6ptimo y cuando lo solicite el cliente

ALCANCE: desde: recepcion de producto terminado ........... hasta entrega a distribucion
INGRESA Producto pre cocinado
| TIEMPO: 405 minutos | EFICIENCIA EN TIEMPO:  100%
SALIDA : Inventarios producto listo para distribuir
| CosTO: 941 | | EFICIENCIAEN COSTO:  82%
FRECUENCIA : diario VOLUMEN :1
TIEMPO
COSTO (doélares
N.- ACTIVIDAD RESPONSABLES (minutos) ( )
o = < N -
= ° az < 3 £
aslaglzg] 2 |B o o
Be|3c|28 < |= 2 2
Z E I 215 g 2 |8 > = AV NAV AV NAV
22 |Z2 |28 a [= = =
5 |s°|s8| & |& £ &
& (2% = |= S S
1 Recibir hoja de produccion - 15 2,85
2 Recibir producto caliente LO 60 11,4
3 Colocar en duchas o tanques de O 60 114
agua.
4 Enfriar el agua con hielo O 45 8,55
5 Colocar en gavetas Q 120 22,8
6 Identificar el producto /—J 25 4,75
7 Pesar e ingresar al sistema 30 57
8 Revisar orden de entrega 20 3,8
9 Despachar \ O 120 228
TOTAL 405 90 76,95 17,1
FORMATOS A UTILIZARSE: ordenes de pedido - documentos de Entrega
REFERENCIA: Le antecede: ...coccién ... Le sigue: ninguno
CAMBIOS LUGAR Y FECHA
MEJORA: 2
FUSION: 1
ELIMINACION: 2
CREACION: 1 SUPERVISOR DE PRODUCCION GERENTE DE PLANTA GERENTE GENERAL
TOTAL 6 ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

Gréfico N° 11: Flujograma individual del Area de Enfriamiento y Despacho
Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: EIl Autor
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REPRESENTACION GRAFICA DE LA SITUACION ACTUAL Y
MEJORADA
ENFRIAMIENTO Y DESPACHO ENFRIAMIENTO Y DESPACHO
S —
200 // 100% _ _
600 | l -, h
500 50% ¢ -
400 “ /’ Eficiencia en costo
300 0% S //Eﬂciencw'aenﬂempo
200 ;/ 1 —
100 2
0 N 5 1 2
B TIEMPO 645 295 m Eficiencia en tiempo 63% 82%
COSTO 122,55 94,05 Eficiencia en costo 63% 82%

Gréfico N° 12: Representacion grafica de la situacion actual y mejorada

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: El Autor

En el area de enfriamiento y despacho también se realiza un estudio, se

establecen actividades con soluciones de mejora logrando un incremento del 63%

al 82% en la eficiencia del tiempo y del 63% al 82% de la eficiencia en costos, lo

gue conviene enormemente a la organizacion.
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COMPARACION DE TIEMPOS Y COSTOS

Tabla N° 4: Tabla de comparaciones

SITUACION SITUACION
% @ ACTUAL MEJORADA
SUBPROCESO: RECEPCION Y ALMACENAMIENTO DE
MATERIA PRIMA
TIEMPO 615 540
COSTO 144,3 118,5
Eficiencia en tiempo 73% 83%
Eficiencia en costo 62% 75%
SUBPROCESO: DOSIFICACION
TIEMPO 690 630
COSTO 138,3 125,55
Eficiencia en tiempo 74% 81%
Eficiencia en costo 72% 80%
SUBPROCESO: ELABORACION DE MASAS
TIEMPO 1065 960
COSTO 207,9 185,7
Eficiencia en tiempo 76% 84%
Eficiencia en costo 74% 83%
SUBPROCESO: ENFRIAMIENTO Y DESPACHO
TIEMPO 645 495
COSTO 122,55 94,05
Eficiencia en tiempo 63% 82%
Eficiencia en costo 63% 82%

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: El Autor

La presente tabla permite apreciar la diferencia entre la situacion actual de la

planta con la situacion mejorada, logrando la optimizacion del tiempo y costo en
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cada subproceso, alcanzando una eficiencia superior al 80% de beneficio para la

empresa.

4.5. Manual de Procesos

Objetivo.- Documentar las actividades que realiza en la planta Embutser en
el proceso y los subprocesos de Fabricacién de embutidos.

Tabla N° 5: Manual de procesos de Almacenamiento

MANUAL DE PROCESOS % @

PROCESO: FABRICACIC")N DE EMBUTIDOS AUTOR: Willian Changoluisa
SUBPROCESO: RECEPCION Y ALMACENAMIENTO DE MATERIA PRIMA | FECHA: 01/04/2018

OBJETIVO: Incrementar el nivel de satisfaccion de los clientes en relacion a la calidad del producto.

ACTIVIDADES:

ENTRADAS

o Identifica necesidades

. . Materias primas
¢ Realiza el pedido a proveedores

¢  Recibe materia prima RECURSOS
o Revisa si cumple o no con especificaciones técnicas

Humano

+ Autorizacion especial para recepcion de materia prima. Tecnoldgico

+  Almacenamiento de materia prima Materiales

¢ Recibe orden de pedido SALIDAS

+ Entrega materia prima a preparacion. Invent.arloiseales de

. : . Materias primas.

o  Llevar un estricto control de inventarios una vez por semana.
CLIENTES:
Usuarios Internos
(Asociados)
PROVEEDORES:
Usuarios externos

LIMITES DEL SUBPROCESO
INICIO: Identifica necesidades
FIN: Llevar un estricto control de inventarios una vez por semana.

INDICADORES DE GESTION:

¢+ Inventarios cuadrados.
Fuente: Investigacion propia

Elaborado por: EIl Autor

33



Tabla N° 6: Manual de procesos de Dosificacion

MANUAL DE PROCESOS

R &

PROCESO: FABRICACION DE EMBUTIDOS
SUBPROCESO:  DOSIFICACION

AUTOR: Willian Changoluisa
FECHA: 01/04/2018

OBJETIVO: Incrementar, la productividad y rapidez de respuesta de los asociados.

Disminuir el desperdicio de materiales y materia prima.

ACTIVIDADES:

+ Verificacion de necesidades

¢ Recibir hoja de pedido

o  Realizar pedido de insumos

» Recibir insumos
o Pesarrecetas

o Validar e ingresar al sistema

+ Inventariar insumos

ENTRADAS

[nsumos

RECURSOS

Humano
Tecnologico
Materiales

SALIDAS

Recetas bien dosificadas

CLIENTES:

Usuarios Internos
(Asociados)

PROVEEDORES:

Usuarios externos

LIMITES DEL SUBPROCESO

INICIO: Identifica necesidades
FIN: Inventariar insumos

INDICADORES DE GESTION:

¢  Nimero de recetas pedidas vs niimero de recetas dosificadas.

Fuente: Investigacion Propia

Elaborado por: EIl Autor
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Tabla N° 7: Manual de procesos de elaboracion de masas

MANUAL DE PROCESOS

kR &

PROCESO: FABRICACION DE EMBUTIDOS
SUBPROCESO: ELABORACION DE MASAS

AUTOR: Willian Changoluisa
FECHA: 01/04/2018

OBJETIVO: Disminuir el tiempo en la fabricacion de productos y mejorar su calidad.
Fomentar el trabajo en equipo.

ACTIVIDADES:

ENTRADAS

s Recibir orden de produccion.
o Verificar disponible de Materia Prima.

Materias primas e msumos

o Moler Carnes.

RECURSOS

s Pesar cantidades segiin formulas.
o Preparar salmueras.
o Cutear o Mezclar.

Humano
Tecnologico
Materiales

o Bajar masas en gavetas .

SALIDAS

o Pesar masas listas para embutir.
o  Llenar registros.

Mesclas listas de productos

CLIENTES:

Usuarios Internos
(Asociados)

PROVEEDORES:

Usuarios internos

LIMITES DEL SUBPROCESO

INICIO: Recibir orden de produccion
FIN: llenar registros

INDICADORES DE GESTION:
o Kilos en productos fabricados Vs kilos en productos defectuosos.

Fuente: Investigacion propia

Elaborado por: EIl Autor
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Tabla N° 8: Manual de Procesos de enfriamiento y despachos

MANUAL DE PROCESOS % eurses)

PROCESO: FABRICACION DE EMBUTIDOS AUTOR: Willian Changoluisa
SUBPROCESO: ENFRIAMIENTO Y DESPACHO FECHA: 01/04/2018

OBJETIVO: Lograr una perfecta coordinacion entre las distintas unidades de la planta y centros de distribucién
mediante el mejoramiento continuo de los procesos

ACTIVIDADES:
ENTRADAS
¢ Recibir hoja de produccion Productos terminados
¢+ Recibir producto caliente
¢ Colocaren duchas o tanques de agua. RECURSOS
o Enfriar el agua con hielo Humano
¢ Colocar en gavetas Tecnologico
o Identificar el producto Materiales
o Pesar e ingresar al sistema SALIDAS

¢ Revisar orden de entrega Productos despachados

o Despachar productos

CLIENTES:

Usuarios externos (centros
de distribucion).

PROVEEDORES:

Usuarios Internos

LIMITES DEL SUBPROCESO

INICIO: Recibir hoja de produccion
FIN: Despachar productos.

INDICADORES DE GESTION:
o  Nimero de productos pedidos Vs nimero de productos entregados.

Fuente: Investigacion propia.

Elaborado por: El Autor
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

En el desarrollo del presente trabajo se plantean algunas conclusiones y

recomendaciones provenientes de un analisis de todas las etapas que conforman

este proyecto.

5.1. CONCLUSIONES

El no contar con una adecuada seleccion de proveedores ha conllevado al

desabastecimiento de materias primas y la mala calidad del producto.

Existe retraso en la entrega de los pedidos, recibiendo constantemente
reclamos de clientes que no estan satisfechos con el producto que ofrece la

planta.

La falta de manuales de procesos en las areas de produccion, ha provocado
que la distribucion de funciones y responsabilidades, no sea acuerdo a las
capacidades y competencias de cada uno de los asociados, provocado

pérdida de tiempo y costo.

Los procedimientos no se encuentran documentados provocando una

debilidad para la ejecucién de las actividades, que no son eficientes.

El retraso en las entregas a generado mal estar entre el cliente interno y

cliente externo.
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o La falta de liderazgo y capacitacion ha generado malestar en los
colaboradores, llevando a la falta de motivacion creando irresponsabilidad
en los asociados.

5.2. RECOMENDACIONES

o Que el presente trabajo sea de analisis y aplicacion para el mejoramiento de
procesos, permitiendo a la planta de fabricacion de embutidos “Embutser”,
aumentar la competitividad, disminuir costos, incrementar la productividad,

orientando a satisfacer las necesidades de los clientes.

o Con la presente propuesta de solucionar la Problematica actual que se
presenta en la planta de fabricacion de embutidos “Embutser” al momento

de desarrollar sus actividades.

o Con la aplicacion de la gestion por procesos mejorados, se podra reducir
tiempos y costos en la ejecucion de actividades, con el objetivo de

incrementar la eficiencia de los procesos.

o Aplicar cadenas de valor, indicadores de gestion, factores de éxito y
organizacion por procesos permanentemente para evaluar la efectividad, el
desempefio y niveles de satisfaccion alcanzados al implementar la mejora en

los procesos.

o Se debe implementar un manual de procesos a fin que el personal de la
planta de fabricacion de embutidos “Embutser” pueda realizar su trabajo de

forma eficaz y eficiente.
o Se debe establecer una capacitacion permanente y continua en la

administracion y gestion de procesos a fin de crear una cultura de cambio y

mejora continua.
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Anexo 1 — Planta “Embutser”
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