< >
UNIVERSIDAD TECNOLOGICA INDOAMERICA

FACULTAD DE INGF;NIERiA Y TECNOLOGi’AS DE LA
INFORMACION Y LA COMUNICACION

CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

TEMA:

ESTUDIO DEL PROCESO DE PRODUCCION DE EMBUTIDOS Y SU
INCIDENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA ALIMENTOS
MP EN LA CIUDAD DE AMBATO.

Trabajo de titulacion bajo la modalidad de Proyecto Técnico previo a la obtencion
del titulo de Ingeniero Industrial.

AUTORA:

Vaca Uribe Lizbeth Stephanie.

TUTORA:

Ing. Caceres Miranda Lorena Elizabeth. Mg.

AMBATO - ECUADOR
2019



AUTORIZACION POR PARTE DEL AUTOR PARA LA CONSULTA,
REPRODUCCION PARCIAL O TOTAL, Y PUBLICACION
ELECTRONICA DEL TRABAJO DE TiTULACION

Yo, Vaca Uribe Lizbeth Stephanie, declaro ser autor del Trabajo de Titulacion con
el nombre “ESTUDIO DEL PROCESO DE PRODUCCION DE EMBUTIDOS Y
SU INCIDENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA ALIMENTOS
MP EN LA CIUDAD DE AMBATO.”, como requisito para optar al grado de
Ingeniero Industrial y autorizo al Sistema de Bibliotecas de la Universidad
Tecnologica Indoamérica, para que con fines netamente académicos divulgue esta

obra a través del Repositorio Digital Institucional (RDI-UTI).

Los usuarios del RDI-UTI podran consultar el contenido de este trabajo en las redes
de informacion del pais y del exterior, con las cuales la Universidad tenga
convenios. La Universidad Tecnologica Indoamérica no se hace responsable por el

plagio o copia del contenido parcial o total de este trabajo.

Del mismo modo, acepto que los Derechos de Autor, Morales y Patrimoniales,
sobre esta obra, seran compartidos entre mi persona y la Universidad Tecnoldgica
Indoamérica, y que no tramitaré la publicacion de esta obra en ninglin otro medio,
sin autorizacion expresa de la misma. En caso de que exista el potencial de
generacion de beneficios econdmicos o patentes, producto de este trabajo, acepto
que se deberan firmar convenios especificos adicionales, donde se acuerden los

términos de adjudicacion de dichos beneficios.

Para constancia de esta autorizacion, en la ciudad de Ambato, a los 18 dias del mes

de febrero del 2019, firmo conforme:

Autor: Vaca Uribe Lizbeth Stephanie.

Firma: ...t

Numero de Cédula: 1803037447.

Direccion: Tungurahua, Ambato, Celiano Monge.
Correo Electronico: lizvacauribe94@gmail.com.
Teléfono: 0984332687.

il



APROBACION DEL TUTOR

En mi calidad de Tutor del Trabajo de Titulacion “ESTUDIO DEL PROCESO DE
PRODUCCION DE EMBUTIDOS Y SU INCIDENCIA EN LA
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA ALIMENTOS MP EN LA CIUDAD DE
AMBATO” presentado por Vaca Uribe Lizbeth Stephanie, para optar por el Titulo

de Ingeniero Industrial,
CERTIFICO

Que dicho trabajo de investigacion ha sido revisado en todas sus partes y considero
que reune los requisitos y méritos suficientes para ser sometido a la presentacion

publica y evaluacion por parte del Tribunal Examinador que se designe.

Ambato, 29 de enero del 2019.

Ing. Céceres Miranda Lorena Elizabeth. Mg

il



DECLARACION DE AUTENTICIDAD

Quien suscribe, declaro que los contenidos y los resultados obtenidos en el presente
trabajo de investigacion con el tema “ESTUDIO DEL PROCESO DE
PRODUCCION DE EMBUTIDOS Y SU INCIDENCIA EN LA
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA ALIMENTOS MP EN LA CIUDAD DE
AMBATO”, como requerimiento previo para la obtencion del Titulo de Ingeniera
Industrial, son absolutamente originales, auténticos y personales y de exclusiva

responsabilidad legal y académica del autor.

Ambato, 20 de febrero del 2019.

Vaca Uribe Lizbeth Stephanie.
1803037447

v



APROBACION TRIBUNAL

El trabajo de Titulacion, ha sido revisado, aprobado y autorizada su impresion y
empastado, sobre el Tema: ESTUDIO DEL PROCESO DE PRODUCCION DE
EMBUTIDOS Y SU INCIDENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD EN LA
EMPRESA ALIMENTOS MP EN LA CIUDAD DE AMBATO, previo a la
obtencion del Titulo de Ingeniero Industrial, reune los requisitos de fondo y forma

para que el estudiante pueda presentarse a la sustentacion del trabajo de titulacion.

Ambato, 20 de febrero del 2019.

Ing. Cuenca Navarrete Leonardo Guillermo Mg.
PRESIDENTE DEL TRIBUNAL

Ing. Espinosa Pinos Carlos Alberto. Mg.
VOCAL

Ing. Sanchez Diaz Patricio Eduardo Mg.
VOCAL



Vi

DEDICATORIA

A Dios que cada dia me regalo dones
como la paciencia, perseverancia y
constancia.

A mis padres que, aunque no se
encuentran fisicamente conmigo Ssu
amor, principios y valores han sido el
mejor legado que me han podido dejar
para dar cada paso en mi vida.

A mis hermanos y sobrinas que han sido

mi pilar fundamental de motivacion cada
dia.

Lizbeth Stephanie.



AGRADECIMIENTO

Primero quiero agradecer a Dios por
permitirme tener la oportunidad de lograr
alcanzar esta meta propuesta en mi vida.
Demostrandome cada dia su infinito amor,
bondad y gracia.

A mi hermano Gabriel ya que sin su impulso,
apoyo y motivacion no habria iniciado este
camino maravilloso que resulta ser el
ingenio en una carrera universitaria.

Gracias.

vii



INDICE DE CONTENIDO GENERAL

o0 2T F TSRS 1
Autorizacion para el repositorio digital............ccoecveeriiiiiiiiieeiiie e i
AProbacion del tULOT ........ceeeeiiieeiiiecieeeee e e e eaae e 1ii
Declaracion de autenticidad ............occueeviieiiieiiieiiieie e v
AProbacion tribunal ...........ccceeeiiiiiiiiiieieeieee e v
DEAICALOTIA ..ottt ettt ettt e et e st e ebeesaeeesbeessbeenbeesaseenseesnneenseens vi
AGIadECTMICTIED ...c.veeiiieiiieiie ettt ettt ettt e et e et e e beesteeesbeesseeeaseessaeenbeessneenseas vii
INAICE @ tADIAS. ... X
INAICE dE GIATICOS ..o xii
INdice de IMAGENES ..........oveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e xiil
TNAICE A& ANEXOS ... X1v
INAICE dE ECUACIONES ... XV
RESUMEN €JECULIVO ....vieeiiiieciieecie et ettt et e e ssae e e neaeeennne XVi
F N 0] 3 ¢ 1o AR PSRRRPP Xvii

CAPITULO I

INTRODUCCION
TETOMUCCION <. e e e e e e e e e e e e e e e eeeeeeeeeeeeeaaaeaesasaaeeaaaeaaaaaaanas 1
ANALISIS CTIEICO 1ottt e e e e e e e e e e et eeeeeeeeeeeeaaaaaaeaaaaaees 4
ANTECEUETITES ..o 5
D88 Tt To () o VORUUTO R 7
ODJETIVOS ..eeiteeiieeiieei ettt et te et et e e bt esteeebeesaaeesbeeeseeenbeessbeenseesssesnseesaseenseennnes 8
ODbJEtIVO ZENETAL. .. .eiiiieiiiieiieeieeiee ettt ettt ettt esaeeaee e 8
ODbJEtIVO ESPECTIICOS . ..uiieiiiieiiieeiiieeiieeeiteeeeeeete et e e ebee et eesebeeesaaeeeaseeensaeas 8

viii



CAPITULO I

METODOLOGIA
AT dE @STUAIO .........oeoveeeceeee e 9
Enfoque de 1a INVESIZACION .....cccviieiiieeiiieeiiee ettt 9
Justificacion de la metodologia.........c.ceevviieiiiieiiiieiieee e 10
PODIACION...c..iiieiiee ettt e 11
DiSeNio del trabajo ....c..eeeevieeiiie et 12
Procedimiento para obtencion y analisis de datos. ........cccceeevveeeciieeniieenieecieeee, 14
HIPOTESIS ..ttt ettt ettt et e e e st e eabeessbe et e esabeenbeesnneenseens 15

CAPITULO III

DESARROLLO DE LA INVESTIGACION

Situacion actual de 1a eMPresa. ......ceeevciieeeiieecieece e 16

DeSCTIPCION A@ PIOCESOS. ..vvieerieeieieeeritieeiieeeiteeeitteeeireeesreesseeesseeessseeessseesnsseesnsees 17

Diagrama de FIUJO.......oooiviieiiie et e 34

Productividad ..........cooiiiiiie e 52
CAPITULO IV

ANALISIS DE RESULTADOS

Interpretacion de reSultados .......c.eeeeviieiiiieiiie e s 56
Contraste con otras INVEStIZACIONES .....ccvveervreerrieerreeerreeesreessseeessseeesseeessseesnsens 63
Verificacion de hiPOteSIS......cccuiiiiiieeiiieiiieeeie ettt e reeeeaeeeeaeeenes 63

CAPITULO IV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCIUSIONES ...ttt ettt ettt ettt et sat b et saeeees 67
ReECOMENAACIONES......eoueiiiiiieiieeieete ettt s 68
Biblio@rafia ......ccuoiiuiiiiieie et 69

AAIEXOS ettt ettt e e e ettt et e bt e st s 71

X



INDICE DE TABLAS

Tabla 1. Personal de la empresa ALIMENTOS MP......c.coooviiviiiiiiiiiieeeieee 11
Tabla 2. Procesos de 10 embutidos ..........c.eeiueeiiiiiiiiiiieiieiieeie e 11
Tabla 3. Operacionalizacion de variable Independiente: Proceso de Produccion. 12
Tabla 4. Variables Dependientes: Productividad. ..........cccceeeviiviiiiiiniiniiiieeis 13
Tabla 5. Obtencién y tratamiento de la informacion...........ccceeeeveeeevieeciieenieeenee. 14
Tabla 6. Nomenclatura del Mapa de proCesos .........ccceevveeerveeerieesiieeeniieeriee e 24
Tabla 7. Caracterizacion del proceso de Recepcion de Materia Prima.................. 26
Tabla 8. Caracterizacion del proceso de Preparacion de Materia Prima............... 27
Tabla 9. Caracterizacion de procesos de Pesado de materia prima....................... 28
Tabla 10.Caracterizacion de Mezcla de Materia Prima. ........c.ccooceeiiiniiinnnnn. 29
Tabla 11. Caracterizacion del proceso de embutido. .........cccvveeeveeeeiieinieeeiieennee, 30
Tabla 12. Caracterizacion de COCCION. .......cc.eveeruirieriieniieienienieeee st 31
Tabla 13. Caracterizacion del proceso de empacado. ........ccceeevveviieniieniieninennnans 32
Tabla 14. Simbologia para el Diagrama de FIujo. ........cccoeevvvieeiiiiiiiieeee 34
Tabla 15. Recepcion de Materia Prima (Carme).........cecveeevveeecieeeieeeeiieeeieeeene 35
Tabla 16. Resumen de actividades de la Recepcion de materia prima. ................ 35
Elaborado por: Stephanie VacaTabla 17. Recepcion de aditivos. ........cccceueneene. 35
Tabla 18. Resumen de las actividades de la Recepcion de aditivos...................... 36
Tabla 19. Preparacion de la Materia Prima. ..........ccccoeeeiieeiieeeeiiecieceeeeeee 37
Tabla 20. Resumen de las actividades para preparar la carne. .........c.cceecveerevennenne 37
Tabla 21. Pesado de materia Prima. ..........cccceeoievieniiiiinieniinieneeeeeeceeee e 38
Tabla 22. Resumen de las actividades pesado de materia prima ..............c........... 38
Tabla 23. Mezcla del Materia prima. .......ccoccveeeeieeeeieeenieeeeiee e eeeeeee e vee e 39
Tabla 24. Resumen de las actividades en mezcla de materia prima. .................... 39
Tabla 25. Embutido de 1a mezcla. .........cooeeiiiiiniiiiiniiiiiieeeeceee 40
Tabla 26. Resumen del embutido de la mezcla.........cccoooeiiiiiiiiniiiie 40
Tabla 27. COCCION. ...ueiiiiiiiiieiie ettt ettt ettt e e e e saeeeas 41
Tabla 28. Resumen de las actividades realizadas en la coccion. ..........ccceeuennneen. 41
Tabla 29. EMPACAAO.....cccuieiiiiiiieiieeieeiie ettt et e ene e 42
Tabla 30. Resumen del sub proceso: COCCION. ......ccveeeveveeeriveeeiieeeieeeerie e 42



Tabla 31. Calculo del Tiempo Promedio. .........ccceevieeiienieeiienieeieeieeeeee e 45
Tabla 32. Calculo del tiempo normal...........cccceeviiiiieiiieiienieeieeeeee e 47
Tabla 33. Suplementos basados en la calificacion de la OIT.............ccccuveeenneennnee. 49
Tabla 34. Calculo del tiempo estandar. ............cccveeriieeiiieeeiee e 51
Tabla 35. Costos de Materia Prima. ..........ccoceeovevienieiiinieninienieeeeeeeseee e 53
Tabla 36. Costos Mano de ObIa.........c..ccoveeiiiiinirienieneeieeeeee e 53
Tabla 37. Costos Energia EIECtrica .......cccuveeiuiiieiiiieiieeeiie et 54
Tabla 38. Costos de INSUMOS .....c..ceiiiriiiiiiiiiieii e 55
Tabla 39. Tiempos — Recepcion Materia Prima..........c.cocceeevvienieiciienieniienieeiene 59
Tabla 40. Tiempos - Preparacion de materia prima. ...........cecevceereeveeneeneeneennnenn. 59
Tabla 41. Tiempos - Pesado de materia prima requerida...........ccceeevveerrreerveennee. 60
Tabla 42. Tiempos - Mezcla de materia prima. .........cceceveeeeeveeeecieeerieeeeveeeeeee e 60
Tabla 43. Tiempos - Embutido de la mezcla.............ccccoevieiiiiiiiiiiiieceieee 61
Tabla 44. Tiempos - Coccion del embutido. .........occeevvieiiieniiiiiiinieeieiceeee 61
Tabla 45. Tiempos - Empaquetado y Almacenado. ..........ccccuveevveeeniieecieenireennee, 62
Tabla 46. Datos para el calculo de Ecuacion lineal Y =a X —b..ccooveeevreennenneee. 64
Tabla 47. Datos para el calculo de correlacion de Pearson............ccceevevieenennnne. 65

X1



INDICE DE GRAFICOS

Grafico 1.Arbol de Problemas. .............ceweveeureeeeeeeeeeee oo 3
Grafico 2. Mapa A€ PrOCESOS. ...cccvvieeireeiiieeeiieerteeerteeetteeetreeeaeeesreeessreeessseeenaseas 23
Grafico 3. Elementos que forman parte del proceso. ........cccceevverieerieenieenieennenne. 24
Grafico 4. Diagrama de bloques del proceso. ........cceeveevieeriiiiienieeieeieeeeeen 33
Grafico 5. Tabla para el calculo del nimero de observaciones.............c.ceceuveennnee. 44
Grafico 6. Correlacion de Variables - Diagrama de Dispersion. ............ccccuveeeee. 66

xii



INDICE DE IMAGENES

Imagen 1. Recepcion de materia prima. ...........cecveeevuveeeieieeeciieesiieeeiieeeveeeevee e 17
Imagen 2. Almacenamiento de la materia prima en cuarto frio..........c.cceeeeveenneen. 18
Imagen 3. Molino 1 para la Carne............cocueerieeiieiieeriieeie et 18
Imagen 4. Molino para 1a Carne...........occueevuieeieeiieiiiieiieeie ettt 19
Imagen 5. Pesado de la materia prima. ........ccceeeeveeeiieeeiieesiieecee e 19
Imagen 6. Mezcla de materia Prima. .........ceceveeereieeeiieeeiiieeeieeeeieeesveeesveeeevee s 20
Imagen 7. Embutido en tripa natural de cerdo. ........ccccoevuieriiiiiiniieiiecie e 20
Imagen 8.Seccionamiento del embutido. ..........cceevieriieiiieniiiiieeie e 21
Imagen 9. Culminacién del seccionamiento del embutido. ........c.ccocevverieiiennnne. 21
Imagen 10. CocciOn por 20 MINULOS. ....ccuveeereireeieireeiieeeieeeeieeeeieeesaeeesveeeeveeennes 22
Imagen 11. Coccion por 30 MINULOS. ....cc.veeervireeiieeeiieeeieeeeieeeeieeeeveeesveeeeaeeeenes 22

xiii



INDICE DE ANEXOS

Anexo 1. Formato de entrevista ........ceeveeiiieiiiiiiieiie et 72
Anexo 2. Chek list para levantamiento de actividades. ........ccccceevvveeieeiniieenneenne. 73
Anexo 3. Formato de plan de producCion. ............ceceereieriienieeniienieeieesie e 74
Anexo 4. Tabla de valoracion al trabajador. ..........ccceeeveierierieeiienieeieee e 75
Anexo 5. Valoracion de suplementos segin 1a oit. .........cceeeeueeerieeencieeenieeeeieeens 77

X1v



Ecuacion 1.
Ecuacion 2.
Ecuacion 3.
Ecuacion 4.
Ecuacion 5.
Ecuacion 6.
Ecuacion 7.

Ecuacion 8.

INDICE DE ECUACIONES

Tiempo Promedio. .......ceeeeiiiiiiiiiiiiicciie e 43
Tiempo NOTMAL ...c.ovviiiiiieiieceeee e e e 46
TIeMPO ESTANAAL. ....uvieiieiieiie et 50
Productividad. .........coceeriiiiiiiieee e 52
Productividad Mono factorial Materia Prima..........c.ccoeceeiiniinncns 52
Productividad Monofactorial de Mano de Obra..........ccccooeeriiennenne 53
Productividad Multifactorial. ..........ccoceeviviiniiiiniiniieneceeee 55
Coeficiente de Pearson ..........coeevverieriirienienienieneeeeeesieeie e 64

XV



UNIVERSIDAD TECNOLOGICA INDOAMERICA
FACULTAD DE INGENIERIA Y TECNOLOGIAS DE LA
INFORMACION Y LA COMUNICACION
CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

TEMA: ESTUDIO DEL PROCESO DE PRODUCCION DE EMBUTIDOS Y SU
INCIDENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA ALIMENTOS MP
EN LA CIUDAD DE AMBATO.

AUTORA: Vaca Uribe Lizbeth Stephanie.
TUTORA: Mg. Caceres Miranda Lorena Elizabeth.

RESUMEN EJECUTIVO
La empresa ALIMENTOS MP de la ciudad de Ambato tiene ineficiencias en el
proceso productivo, por lo tanto, mediante observacion directa se identificaron las
actividades principales del proceso, realizando un estudio del tiempo que se tarda
en ejecutar cada una de las actividades que se realiza para el proceso. Se puede
concluir que se utiliza un tiempo promedio de 271.62 minutos y el tiempo estandar
que se deberia ejecutar es de 253.93 minutos ya que es el resultado de la medicion
del trabajo en el que un trabajador calificado debe ejecutar la tarea. La
productividad se calculd con el objetivo de verificar la utilizacion eficiente de los
recursos de la empresa determinando que la productividad multifactorial = 1,69, es
decir, que por cada dolar empleado en factores productivos se han obtenido 1,69 =
2 dolares de producto, lo que indica que el valor de la produccion es superior al
coste de los factores. Finalmente se verificd que el proceso de produccion tiene
incidencia en la productividad mediante el método correlacional de Pearson,
obteniendo que r = 0.97 (r > 0 = una relacion lineal directa), la cual entra en un

rango satisfactorio tomando en cuenta que 1 es el valor perfecto.

Palabras clave: costos, proceso, produccion, productividad and tiempos.
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MP IN THE CITY OF AMBATO.
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ABSTRACT
The company ALIMENTOS MP of the city of Ambato has inefficiencies in the

productive process, therefore, through direct observation, the main activities of the
process were identified, making a study of the time it takes to execute each of the
activities carried out within the process. It can be concluded that an average time of
271.62 minutes is used and the standard time that should be executed is 253.93
minutes since it is the result of the measurement of the work in which a skilled
worker must perform the task. The productivity was calculated with the objective
of verifying the efficient use of the resources of the company; determining that the
multifactorial productivity = 1,69, that is to say, that for every dollar used in
productive factors 1,69 = 2 dollars of product have been obtained, which indicates
that the value of production is higher than the cost of the factors. Finally, it was
verified that the production process has an impact on productivity through the
Pearson correlation method, obtaining that r = 0.97 (r> 0 = a direct linear relation),

which is a satisfactory range taking into account that 1 is the perfect value.

Keywords: costs, process, production, productivity and times.
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CAPITULO I

INTRODUCCION

Tema:

“Estudio del proceso de produccion de embutidos y su incidencia en la

productividad en la empresa ALIMENTOS MP en la ciudad de Ambato”.

Introduccion

Segun la Secretaria Nacional de Planificacion y Desarrollo (SENPLADES, 2012)
en el Ecuador existe varios tipos de industrias como es la industria de alimentos

procesados en la cual se encuentran las empresas productoras de embutidos.

Laines, (2014) informa que en el Ecuador o a nivel de pais Pronaca es la empresa
alimenticia que tiene la mayor aceptacion por parte del mercado, La Vienesa,
embutidos Don Diego que ofrece lineas “Premium” en su planta que se encuentra
en Latacunga la cual ofrece al consumidor jamén de pavo, pollo, cerdo e importa
embutidos, Carlos Rueda, jefe regional de alimentos calcula el alza de produccion
en un 200% en el afio 2013 aumentando la produccién en un 21%, ademas de otras
empresas como son Juris y Piggis. Cuentan con tecnologia para sus procesos
garantizando un producto en 6ptimas condiciones para el consumidor final, realizan
los procesos adecuados que garantizan un producto de calidad, ademas deben contar

con permisos legales y un registro sanitario.



(Laines, 2014) También informa que el consumo de embutidos en la poblacion
forma parte de la dieta alimenticia diaria un ejemplo de ellos es que en el afio 2013
segun el Banco Central del Ecuador de enero a octubre del 2013 se importaron 21

toneladas de Jamon.

A nivel de la provincia de Tungurahua existen empresas ya reconocidas. Seglin una
encuesta realizada por parte de (Villacrés, 2013) la empresa Catalan ubicada en la
ciudad de Ambato, el placer que es una empresa productora de embutido ubicada
en la ciudad de Pillaro tiene un 87% de produccién para la venta en el mercado,
ademas se encuentran nuevas empresas perteneciente a la competencia en el
mercado como es la empresa Bango que inicialmente se dio de una forma artesanal
que ha tomado parte de los consumidores en la poblacion de Pelileo, estan atin no

se conoce los niveles de produccion.

La empresa ALIMENTOS MP, ubicada en Ambato, Tungurahua, Ecuador, se
dedica a la produccion de carnicos embutidos, especificamente de chorizo,
salchichas y cuero. Fue fundada en el ano 2010, desde entonces los objetivos de la
Embutidos MP es ofertar productos carnicos con los mejores sabores, dificiles de
igualar, plasmando en sus productos, secreto y formulas auténticas (Alimentos MP,
2016). Posee la infraestructura, maquinaria y equipos esenciales para elaborar los
productos mencionados. Su produccion actual es de 800 kg de embutidos y 100 Kg
de cuero por semana. Se conoce por parte de la empresa que la introduccion en el
mercado de los productos ofertados ha sido en porcentajes aceptables contando
como destino de distribucion en locales comerciales localizados en ciudades del

Ecuador como Quito, Ambato y Latacunga.



Problematizacion

Arbol de problemas
Perdida de Desperdicio de
utilidades. tiempos.
A
Efectos Ineficiencia en la Desconocimiento Desperdicio de
productividad. del tiempo en las materiales.
actividades.

T T

Grafico 1.Arbol de problemas
Elaborado por: Vaca Uribe Lizbeth.



Analisis critico

Se conoce que existe la ineficiencia en el proceso de produccion de la empresa
ALIMENTOS MP en la ciudad de Ambato; existen varias causas que lo originan

entre ellas se empez0 a identificar:

El inadecuado disefio del método de trabajo creando una ineficiencia en la
productividad lo cual genera pérdida de recursos ya sea en factor tiempo y materia

prima.

La empresa no tiene una estandarizacion en el proceso de produccion por lo que se
lleva un método de trabajo empirico, generando desconocimiento en las actividades
que conforman el proceso, la no identificacion de los movimientos que atribuyen al
valor agregado al producto como también el desconocimiento del tiempo que

emplean los operarios en cada actividad.

Magquinaria obsoleta en la que se pudo observar que se produce desperdicio de
recursos en la materia prima en el trayecto de entradas hasta llegar a la salida del
producto terminado ya que el tiempo de la maquinaria en su vida util se pudo
observar que es muy ambigua como es el caso del molino, en la embutidora se
evidencio que es manual en el que el operario lleva el ritmo o control total del
proceso de embutido y por parte de la empacadora al vacio solo se puede ingresar

una unidad por lo que retarda el proceso.

Se da una pérdida de utilidades ya que no se aprovecha al maximo los recursos,
también se obtiene un producto que no garantiza la calidad al cien por ciento y por

ende la insatisfaccion al cliente.

Por lo tanto, se determina parte fundamental evaluar la situacién actual de la
empresa llegando a reconociendo las actividades que pertenecen al proceso de
produccion, se debe identificar, analizar y eliminar tiempos de ocio, eliminar
operaciones que no dan valor agregado a la produccion, poseer maquinaria
adecuada y estandarizar el proceso de produccion llegando a la ejecucion Optima
del proceso productivo, el buen desempefio, el buen uso de recursos y la

funcionalidad de la empresa.



Antecedentes
En investigaciones ya realizadas se encuentra informacion en diferentes

repositorios:

Segun (Benalcazar Lopez. & Wilches Garzon., 2010) con el tema de estudio
“Analisis del trabajo en la fabrica de embutidos - La Italiana - aplicado a las lineas
de produccion de embutidos determinaron que: La fabrica de embutidos “La
Italiana” el trabajo en su mayoria es semiautomatico, es decir lo realiza la maquina,
el trabajo manual que existe es punto importante de partida, dado que el tiempo de
ciclo se puede ver significadamente reducido al mejorar las actividades en el
proceso productivo, por otra parte menciona que realizar un estudio de tiempos, es
una herramienta util para el control del desempefio de actividades, especialmente
para la seleccion de un mejor sistema de trabajo e incentivo a los empleados, en
vista que esta situacion se hace practica en esta empresa. Es una ventaja que brinda
diferentes alternativas. La identificacion de cuellos de botella, es uno de los
propositos del estudio de tiempos, ya que de esta forma se puede establecer la mejor

forma de reducirlos, mediante un balanceo de lineas.
APORTE:

Esta investigacion aporta al presente proyecto debido a que realiza un andlisis en la
linea de produccion, identificando puestos de trabajo, encontrando cuellos de
botella, programando la produccion, dando paso a mejoras del proceso mediante el

uso de técnicas asegurando la calidad del producto y la satisfaccion al cliente.

Para (Hidrovo, 2015) en la investigacion del tema “Determinacion de un modelo
para medir y mejorar la productividad del proceso de elaboracion de jamones en
una planta procesadora de embutidos” concluyo que: realizando pequefios cambios
en los esquemas de trabajo se puede incrementar la productividad de una linea de
proceso sin que sean necesarias fuertes inversiones para conseguirlo y que en el
estudio el mejor método para medir productividad fue el método basado en el
tiempo, este método permite obtener informacion en periodos cortos de tiempo y
puede ayudar a tomar decisiones que a corto plazo aporten en el incremento de la

productividad generando de esta manera un esquema de mejoramiento continuo.



APORTE:

Esta investigacion aporta al presente proyecto mediante técnicas de medicion de la
productividad determinando un modelo que permita medir y mejorar la
productividad en el proceso de elaboracion de jamones, Analizando modelos de
productividad modelo basado en el tiempo de trabajo, modelo de productividad

total, modelo de productividad del trabajo y método de Lawlor.

(Ludeiia, 2015), estudiante de la Universidad de Guayaquil, Facultad de Ingenieria
Industrial realizo el estudio con el tema: “Andlisis del proceso de embutidos
mediante indicadores de eficiencia que permitan mejoras en la planta de embutidos

de la EMPRESA LIRIS S.A.” llego a la conclusion:

La capacidad instalada en planta actual permite abastecer a la actual demanda, sin

embargo, se puede afectar el rendimiento si:

¢ No se cuenta con personal debidamente entrenado

¢ No se tenga disponible el inventario de materiales directos e indirectos.

¢ No se cuenta con reportes de produccion en piso. Esto posibilita pérdidas de
inventario no justificadas

¢ Falta de control en las tareas programadas

¢ Desconocimiento de la secuencia de produccion y de lo que se espera a
hacer.

Durante el proceso de medicidn de trabajo se considero llevar un mejor control en

piso del consumo de materiales.

APORTE:

Esta investigacion aporta al presente proyecto ya que propone indicadores de
eficiencia de recursos que muestre el rendimiento, la disponibilidad y la
calidad en el consumo de los recursos humanos, materia prima y
maquinarias en la planta de embutidos de la empresa Liris S.A., con la
finalidad de elaborar una herramienta de andlisis que facilite la toma de
decisiones en temas de mejoras en la produccion, calidad y entrega atiempo

de los productos embutidos que se ofrecen a los consumidores.



Justificacion

La presente investigacion fue util ya que se realizd un estudio del proceso de
produccion de la empresa ALIMENTOS MP, existieron varios factores negativos
en el proceso operativo como pérdida o desperdicios de materiales, paros en la
produccion, retrasos en la continuidad de la obtencién del producto y una

desorganizacion; por lo tanto, se tiene una ineficiencia en la productividad.

Es importante el estudio que se realizd ya que permite la identificacion de las
actividades que forman al proceso de produccion ya que a un futuro se pude lograr
estandarizar los procesos e identificar deficiencias dando paso a una mejora
continua e implementar buenas précticas de manufactura. Da lugar a un mejor

control, organizacion y toma de decisiones.

Esto gener6 un impacto positivo para la gestion del proceso de produccion de la
empresa ALIMENTOS MP, llegando a tener informacion documentada sobre los
procesos de produccion para dar paso a una estructuracion inicial para la
estandarizacion de procesos para un futuro que garantiza el abastecimiento de la
demanda y por ende lograr la satisfaccion del cliente, por lo tanto, llegar a ser una

empresa competitiva para marcas potencialmente significativas en el mercado.

En la empresa es factible realizar el estudio debido que se cuenta con toda la
apertura y colaboracion permitiendo el andlisis y disponibilidad de informacion,
siendo estos recursos necesarios para la investigacion del método de trabajo actual

que se realiza; para llegar a proponer posibles mejoras.

La elaboracion de este estudio identifica varios beneficiarios como a clientes
internos ya que se sabe como deben ejecutar su trabajo y los recursos que necesita
para hacer su trabajo con excelencia y clientes externos que se benefician con un
producto terminado de alta calidad, al tener identificado las actividades del proceso,

medir tiempos y controlarlos, mejorando la calidad de los procesos.



Objetivos

Objetivo general

e Estudiar el proceso de produccion de embutidos y su incidencia en la

productividad en la empresa ALIMENTOS MP en la ciudad de Ambato.

Objetivo especificos

e Realizar el diagnostico del modelo del proceso de produccion actual que

lleva acabo la empresa ALIMENTOS MP de la ciudad de Ambato.

e (alcular la productividad de la empresa ALIMENTOS MP de la ciudad de
Ambato.

e Verificar la relacion existente entre el proceso de produccién y la

productividad.



CAPITULO II

METODOLOGIA

Area de estudio

Delimitacion del objeto de estudio

Dominio: Tecnologia y sociedad.

Linea de investigacion: Empresarial y productividad.

Campo: Ingenieria Industrial.

Area: Proceso de Produccion.

Aspecto: Productividad.

Objeto de estudio: Proceso de Produccion y su incidencia en la
Productividad,

Periodo de analisis: febrero 2018 — noviembre 2018.

Enfoque de la investigacion

El enfoque de la investigacion es cuali — cuantitativo se detalla a continuacion las

caracteristicas que lo define:

Enfoque cualitativo. - porque se recolecté datos como datos histdricos de
la empresa (entre los que estan: costos de la empresa: de mano obra, de
consumo de energia eléctrica, materia prima, de recursos humanos, cantidad

promedio diaria kilogramos de la produccion).



e Enfoque cuantitativo. — ya que se obtuvo resultados comprobables mediante
calculos de férmulas matematicas como es el estudio de tiempos, calculo de

la productividad y métodos estadisticos como es T-Student.

Justificacion de la metodologia

Bibliografica. - Se realiz6 el estudio de diversas fuentes con referencia al tema de
estudio para esto se revisa en libros de diferentes autores, trabajos de investigacion
como tesis ya elaboradas, informacion en paginas web en los cuales se obtiene

parametros, datos técnicos y términos para poder desarrollar el estudio propuesto.

De campo. — La investigacion se ejecutd por medio de observacion directa por parte
del investigador realizando el estudio necesario mediante visitas a las instalaciones
de la empresa ALIMENTOS MP llegando a evaluar la situacion actual y real en la
que se encuentra, fue fundamental observar las actividades que se realizan en el
proceso productivo, mediante mediciones, recoleccion de datos, que determino el
diagnostico del proceso, entrevistas a la/as persona/as involucradas y asi poder

llegar a una posible solucién de mejora.

Correlacional y relacion de variables. — Se verifico la relacion existente entre las
variables para determinar si existe incidencia del proceso productivo en la
productividad a partir de la aplicacion de métodos estadisticos, por el tamafo de la

muestra se utilizé T-Student para la verificacion de la hipotesis.

De intervencion social y proyecto factible. - El estudio fue factible, ya que existen
alternativas de solucion al problema existente, para ello el proceso productivo debe
ser llevado bajo un control adecuado mediante célculos de tiempos y la secuencia

de actividades que conforman a la produccion.
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Poblacion

La poblacién analizada son los obreros que ejecutan su trabajo en el area productiva
de la empresa ALIMENTOS MP, es importante sefalar que al ser una poblacion

pequefia no se requiere obtener una muestra (Ver tabla 1):

Tabla 1. Personal de la empresa ALIMENTOS MP.

Personal Numero
Gerente General 1
Jefe de 1
Produccion
Operarios 5
TOTAL 7

Elaborado por: Stephanie Vaca.
Fuente: Investigacion Directa

En la tabla 2 se observa de forma general las actividades que forman parte del
proceso para la elaboracion de embutidos:

Tabla 2. Procesos de los embutidos
N° Proceso

Recepcion de la materia prima

Preparacion de materia prima

Pesado
Mezclado
Embutido

Coccion

Empaquetado
Sellado
Embalaje

O| 0| | | | B W N —

—_
o

Almacenado

Elaborado por: Stephanie Vaca.
Fuente: Investigacion Directa.
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Diseifio del trabajo

En la tabla 3 se observa el disefio del trabajo en el cual se identifica las variables independientes del proceso de produccion.

Tabla 3. Operacionalizacion de variable Independiente: Proceso de Produccion.

CONCEPTUALIZACION | DIMENSIONES | INDICADORES ITEMS TECNICAS INSTRUMENTOS
Conjunto de actividades (Se conoce los tiempos
que estan interrelacionadas de produccion?
mediante entradas llegando N° de (Se ha medido la
a obtener salidas o el operaciones productividad en la
producto terminado con la | Proceso N° de elaboracion del Documentacion. | Check List
finalidad de ofertar al | productivo inspecciones producto? (Anexo 2)
consumidor. (Actividades N¢ de transporte | ;La capacitacion de la
(Porto, 2008) interrelacionadas) | N° de mano de obra responde a
almacenamiento | las necesidades del area
N° de demoras de produccion?
(El producto terminado
se ajusta a los parametros
Producto establecidos en el plan de
Bienes o (embutido — produccion? Documentacion. | Plan de produccion
servicios. chorizo espafiol) (Anexo 3)

Elaborado por: Stephanie Vaca.
Fuente: Investigacion Directa




€l

En la tabla 4 se identifica las variables dependientes del tema de estudio:
Tabla 4. Variables Dependientes: Productividad.

CONCEPTUALIZACION | DIMENSIONES | INDICADORES ITEMS TECNICAS | INSTRUMENTOS
Relacion de las cantidades | Bienes Produccion (La produccion cumple Observacion | Orden de
de bienes a producir en un | Producidos (Mensual) con el requerimiento de produccion
tiempo determinado demanda en el mercado? (Anexo 4)
mediante el wuso de (Hay existencia de un
recursos para la registro historico de la
produccion. produccion de embutidos?
(Porto, 2008)
Recursos Humanos (5) (Se utiliza los indicadores | Entrevista al | Guion de
utilizados Maquinaria (5) como base para la gestion | Jefe de entrevista.
Infraestructura (1) | de procesos? produccion | (Anexo 1)
Planta de (La empresa realiza y un obrero

produccion (1)

inversiones para la
adquisicion de materia
prima y otros recursos?
(Las instalaciones son
aptas para llevar a cabo el
proceso productivo?

Elaborado por: Vaca Uribe Stephanie.
Fuente: Investigacion Directa




Procedimiento para obtencion y analisis de datos.

En la tabla 5 se puede observar el procedimiento para obtencion y analisis de
datos.

Tabla 5. Obtencion y tratamiento de la informacion.

Pregunta Explicacion

[ Para qué? Para alcanzar los objetivos propuestos de
la investigacion.

(De qué personas u objetos? | Gerente general y produccion.

(Sobre qué aspectos? Proceso de productivo y Productividad.

(Quién? Lizbeth Stephanie Vaca Uribe.

(A quién? Empresa ALIMENTOS MP.

(Cuando? En el afio 2018.

(Donde? En la ciudad de Ambato Provincia de
Tungurahua.

(Cuantas veces? Las veces que requiera para realizar la
investigacion.

(Con que técnicas de De observacion, observacion directa y

recoleccion de la entrevista.

informacion?

(Con qué instrumento? Guion de entrevista, levantamiento de

datos (Check List), registros de
produccion, plan de produccion.

LEn qué situacion? En situaciones normales basandonos en
el area de produccion.

Elaborado por: Stephanie Vaca.
Fuente: Investigacion Directa
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Hipotesis

X/
L X4

HO = el proceso de produccién no incide en la productividad de la

empresa.

HI1 = el proceso de produccion incide en la productividad de la empresa.

SENALAMIENTO DE VARIABLES

Variable Independiente: Proceso de produccion.

Variable Dependiente: Productividad.
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CAPITULO 111

DESARROLLO DE LA INVESTIGACION

Situacion actual de la empresa.

En la ciudad de Ambato, provincia de Tungurahua la empresa ALIMENTOS MP;
dedicada a la produccion de embutidos se evidencio que la empresa no cuenta con
una estandarizacion para sus procesos ya que no se ha realizado un diagrama de
flujo, un estudio de tiempos, no se ha medido la productividad, no se ha definido
puestos de trabajo para cada operario ya que rotan en las actividades que conforman

al proceso de produccion.

Por lo tanto para conocer la situacion actual de la empresa se realizd una encuesta
corta a la persona encargada del proceso de produccion y a obreros de la planta para
conocer el nivel de conocimiento o de concientizaciéon que posee el personal de
reconocer la importancia de estandarizar un proceso, se levantd el proceso de
produccion mediante observacion directa que es necesaria para realizar la
investigacion llegando a identificar las actividades realizadas en el proceso de
produccién y conocer falencias o deficiencias en el proceso. A continuacion, se

describe cada actividad:



Descripcion de procesos.

Recepcion de Materia Prima. — la empresa trabaja con varios proveedores que son
los encargados de dejar la materia prima para la elaboracion del producto. Se recibe
la carne de res despresada o ya deshuesada, el contenido de la carne es recibida y
entregada en gavetas o contenedores como se puede observar en la Imagen 1, el
contenido se recepta por unidades de arrobas de fundas plasticas (el contenido neto
o total requerido para la produccion es de 600 kg), la carne ya en la empresa es
almacenada en cuartos frios como se puede observar en la Imagen 2, esto es
necesario para su conservacion; también cuenta con proveedores de especias
(aditivos), vinagre, grasa animal de origen porcino estos son almacenados en la

bodega de materia prima.

Imagen 1. Estado de Recepcion de materia prima.
Fuente: Alimentos MP.
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Imagen 2. Almacenamiento de la materia prima en cuarto frio.
Fuente: Alimentos MP.

Preparacion de la Materia Prima. — La carne despresada es tratada para la
consistencia que requiere el embutido la cual es picada, molida. En la Imagen 3 y 4

se evidencian los molinos ocupados para el molido de la carne.

Imagen 3. Molino 1 para la carne.
Fuente: Alimentos MP.
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Imagen 4. Molino para la carne.
Fuente: Alimentos MP.

Pesado de la materia prima. — Se selecciona la carne necesaria para la produccion

del dia, para esto se pesa la carne como se muestra en la Imagen 5.

Imagen 5. Pesado de la materia prima.
Fuente: Alimentos MP.

Distribucién de Aditivos y Mezcla. - Se afade los condimentos o especias
obteniendo una mezcla uniforme. Esta mezcla se deja reposar por 24 horas en un

cuarto frio para que adquiera el sabor y los conservantes; en la Imagen 6 se
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evidencia el resultado de la mezcla obtenida teniendo un resultado uniforme y

consistente.

Imagen 6. Mezcla de materia prima.
Fuente: Alimentos MP.

Embutido. — para ello se utiliza la embutidora, la mezcla y las tripas de origen
natural (tripas de cerdo) como se observa en la Imagen 8. Se inicia la actividad
tomando la carne y depositandolo en el recipiente de la embutidora para que esta
vaya tomando la forma segun va saliendo de la maquina embutidora; como
resultado se obtiene la mezcla en forma de la tripa natural que lo contiene se puede
observar en la Imagen 7. Posteriormente a este se secciona por partes, observe

Imagen 8.

Imagen 7. Embutido en tripa natural de cerdo.
Fuente: Alimentos MP.
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Imagen 8.Seccionamiento del embutido.
Fuente: Alimentos MP.

Imagen 9. Culminacion del seccionamiento del embutido.
Fuente: Alimentos MP.

Coccion. — Se cocina alrededor de 50 minutos en totalidad de tiempo, en un horno
por 20 minutos como se muestra en la Imagen 10 y por 30 minutos hacerlo hervir

con agua observe Imagen 11.
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Imagen 10. Coccion por 20 minutos.
Fuente: Alimentos MP.

Imagen 11. Coccidon por 30 minutos.
Fuente: Alimentos MP.

Empaquetado y Almacenado. - Se coloca el producto en fundas las mismas que
son selladas por una empacadora al vacio, posteriormente colocan manualmente la

etiqueta y almacenan el producto para su distribucion.
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Mapa de Procesos

En el mapa de procesos se refleja un inventario Imagen de los procesos que realiza
la empresa como se muestra en la Grafico 2, donde se identifica los procesos claves
que forma parte las actividades de mi proceso de produccion (Va desde recepcion
de materia prima hasta el almacenado del producto terminado, estratégicos es la
planificacion de la produccion que es la base para producir y de soporte que son los

recursos necesarios para ejecutar el proceso.

Procesos

de soporte Planificacion de la Produccion.
estratégico
Procesos
clave
Recepcion de Preparacion de
P . 1 par . Pesado
= materia prima materia prima.
o
wn
2]
2
g L
Q
()
o 38 ] . .,
L;j s Mezcla 1 Embutido —> Coccion
-
AN,
[}
2 |
S \4
B
Q
8
Z. Empaquetado || Almacenado

Satisfaccion del Cliente

Procesos
de

apoyo

Grafico 2. Mapa de procesos.

Elaborado por: Vaca Uribe Lizbeth.




La tabla 6 muestra a simbologia y nomenclatura que se utiliz6 para la elaboracién
del mapa de procesos en donde se identifica los procesos de soporte estratégico,
procesos claves y procesos de apoyo que conforman a la empresa ALIMENTOS

MP.

Tabla 6. Nomenclatura del Mapa de procesos

SIMBOLO DESCRIPCION
| | Proceso de Soporte Estratégico

v

Procesos Claves

Procesos de Apoyo

Fuente: (AseoPereira, 2016)
Elaborado por: Stephanie Vaca.

Caracterizacion de Procesos.
La caracterizacion de procesos es una herramienta usada para describir como

funciona un proceso.
En la empresa Alimentos MP se realizo el estudio del proceso productivo de los
embutidos. En el Gréfico 3 se identifica los elementos que forman parte del proceso:

Produccion.

o Elaboracion de
Materia prima. . .
Ordenes de embutldos‘ Embutidos.

produccion.

Magquinaria.
Infraestructura.
Personal.

Grafico 3. Elementos que forman parte del proceso.
Elaborado por: Stephanie Vaca.
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Segin la normativa internacional (ISO:9001, 2015) “La organizacion debe
establecer, implementar y mantener un proceso de disefio y desarrollo que sea
adecuado para asegurarse de la posterior provision de productos y servicios” por lo
que se toma en cuenta el ciclo de Deming que nos dice: planificar, hacer, verificar
y actuar, por lo tanto, de la tabla 7 a la tabla 12 se observa la caracterizacion del
proceso de produccién por cada actividad que se lleva a cabo en la empresa
ALIMENTOS MP, con ayuda de esta herramienta de planificacion se logra
identificar los clientes internos de la empresa, las necesidades que cada uno de ellos
presenta, los recursos que se utiliza, entre otros. En las tablas se observa puntos

clave como:

e Proceso: La actividad principal.

e Sub proceso: Actividad Secundaria.

e Objetivo: Lo que quiere lograr la actividad principal.

e Responsable: Quien ejecuta la actividad.

e Informacion documentada: documentacion que valida que se realiza el
proceso.

e Proceso previo: Actividad antecesora al proceso caracterizado.

e Entradas: ingresos para ejecutar el proceso.

e Actividad: tareas que forman parte del sub proceso.

e Salidas: resultados que se van a obtener del proceso.

e Proceso siguiente: Actividad predecesora al proceso caracterizado.

e Recursos: lo que se utiliza para realizar la actividad principal.

e Indicadores: permite evaluar y dar seguimiento al proceso.

e Responsable del levantamiento de la informacion: Persona que estudio

el proceso mediante observacion directa
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Tabla 7. Caracterizacion del proceso de Recepcion de Materia Prima.

., Codigo: Cart.pe.01
Caracterizacion de Procesos - ALIMENTOS MP
Version: 1
Sub Proceso: Recepcion de materia prima Recepcion de
Materia prima
) i Objetivo: para su posterior
Responsable: Operarios de Produccion almacenamiento y
uso.
Controles
Informacién Documentada: Informacién Documentada:
Documentos Registros
Requisicion de compra Registro de recepcion de Materia Prima
Proceso Previo Entradas Actividades Salidas Proceso Siguiente
*Compras *Carne *Recoger la materia prima | *Materia prima *Utilizacion de
* Sal que llego. fue almacenada | materia prima para
*Pimienta negra | *Transportar la materia la produccién
*Aji molido prima para su
*Orégano almacenamiento.
*Ajo
*Nitrato de sodio
*Tripa salada
para embutir
*Vinagre
*Harina
Recursos
Maquinas .
Recursos Humanos quinas y Materiales Infraestructura Otros
Equipos
*Esfero *Bodega
*Qbreros *Mandiles
*Personal de *QGuantes
administracion y *Cofias
compras *Botas de caucho
Indicadores

*Control Mensual
*Peso de la carne.

*Gramos de Aditivos.

Elaborado por: Stephanie Vaca.

Revisado por: Msc. Lorena Céceres.

Cargo: Estudiante

Cargo: Docente UTI.

Fecha de inicio: 24/06/2018.

Fecha de finalizacion: 11/07/2018.

Elaborado por: Stephanie Vaca.
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Tabla 8. Caracterizacion del proceso de Preparacion de Materia Prima.

., Codigo: Cart.PE.02
Caracterizacion de Procesos - ALIMENTOS MP
Version: 1
) Preparacion de Preparacion
Sub Proceso: o
materia prima. - de la
- Objetivo: .
i Operarios de materia
Responsable: . .
Produccion. prima.
Controles

Informacién Documentada:
Documentos

Registros

Informacién Documentada:

Orden de produccion.

Registro de las 6rdenes de produccion.

Proceso Previo Entradas Actividades Salidas Sl)i;?l(;zz(t)e
Recepcion de MP. | Carne. *Recoger la carne. *Carne Mezcla de
*La carne es picada. | molida. materia
*La carne es molida. primay
distribucion
de aditivos.
Recursos
Maquinas )
tecursos Humanos qu y Materiales Infraestructura Otros
Equipos
*Molino *Cuchillos Produccion
*Mandiles
*Qbreros *Guantes
*Personal de *Cofias
administracion y “Botas de
mpra
compras caucho
Indicadores

*Peso de carne

Elaborado por: Stephanie Vaca.

Revisado por: Msc. Lorena Caceres.

Cargo: Estudiante

Cargo: Docente UTIL.

Fecha de inicio; 24/06/2018.

Fecha de finalizacion: 11/07/2018.

Elaborado por: Stephanie Vaca.
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Tabla 9. Caracterizacion de procesos de Pesado de materia prima.

. Codigo: Cart.PE.03
Caracterizacion de Procesos - ALIMENTOS MP )
Version: 1
Proceso: Pesado de materia prima. Conocer el peso de la
' ' Objetivo:  |materia prima por entrar
Responsable: Operarios de Produccion.
al proceso de
Controles
Informacion Documentada: Informacion Documentada:
Documentos Registros
Orden de produccion. Registro de ordenes de produccion.
Proceso Previo Entradas Actividades Salidas Proceso Siguiente

Preparacion de materia
prima.

*Carne molida.

La carne molida se pesa para
conocer la cantidad en
kilogramos a producir despues
de preparlarla.

Materia Prima
ya pesada.

Mezcla.

Recursos

Recursos Humanos

Miquinas y

Equipos

Materiales

Infraestructura

Otros

*QObreros

Balanza de pedestal

Recipientes o contenedores
con la carne molida.

Produccion

*Mandiles
*Cofias

*Botas de caucho

Indicadores

*Kilogramos de carne molida.

Elaborado por: Stephanic Vaca.

Revisado por: Msc. Lorena Caceres.

Cargo: Estudiante

Cargo: Docente UTI.

Fecha de inicio: 24/06/2018.

Fecha de finalizacion: 11/07/2018.

Elaborado por: Stephanie Vaca.
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Tabla 10.Caracterizacion de Mezcla de Materia Prima.

Codigo: Cart.PE.03
Caracterizacion de Procesos - ALIMENTOS MP
Version: 1
Sub Proceso: Mezcla de materia prima. Obtener una
Objetivo: mezcla

uniforme de

Responsable: Operarios de Produccion. o
materia prima.
Controles
Informacién Documentada: Informaciéon Documentada:
Documentos Registros
Orden de produccion. Registro de érdenes de produccion.
. .. . Proceso
Proceso Previo Entradas Actividades Salidas ..
Siguiente
Preparacion de *Carne molida. [La carne molida se mezcla con [Mezcla de carne [Embutido.
materia prima. *Sal los aditivos. molida con
*Pimienta negra aditivos.
*Ajo
*Nitrato de
Sodio
*Aji Molido
*Orégano
Recursos
Maquinas y .
Recursos Humanos . Materiales Infraestructura Otros
Equipos
*QObreros Mezcladora Bandejas Industriales Produccion *Mandiles
*Cofias
*Botas de
caucho

Indicadores

*Peso de carne

*Gramos de Aditivos

Elaborado por: Stephanie Vaca.

Revisado por: Msc. Lorena Céceres.

Cargo: Estudiante

Cargo: Docente UTI.

Fecha de inicio: 24/06/2018.

Fecha de finalizacion: 11/07/2018.

Elaborado por: Stephanie Vaca.
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Tabla 11. Caracterizacion del proceso de embutido.

Caracterizacion de Procesos - ALIMENTOS MP Cddigo: Cart.PE.04
Version: 1
Sub Proceso: Embutido. Embutir la
Objetivo: $;2Zla en las
Responsable: Operarios de Produccion. naturales.

Controles
Informacién Documentada: Informacién Documentada:
Documentos Registros
Orden de produccion. Registro de érdenes de produccion.
. .. . P
Proceso Previo Entradas Actividades Salidas roceso
Siguiente
Mezcla de materia *Mezcla Se coloca las tripas Tripas embutidas. | Coccion.
prima. naturales en el pico de la
embutidora y se empieza a
embutir la mezcla.
Recursos
Maquinas .
Recursos Humanos quinas y Materiales Infraestructura Otros
Equipos
*QObreros *Embutidora *Cuchillos Produccion
*Hilo
*Tripas saladas de cerdo :
*Mandiles
*Cofias
*Botas de
caucho

Indicadores

*Peso de la mezcla en Kg

Elaborado por: Stephanie Vaca.

Revisado por: Msc. Lorena Caceres.

Cargo: Estudiante

Cargo: Docente UTI.

Fecha de inicio: 24/06/2018.

Fecha de finalizacion: 11/07/2018.

Elaborado por: Stephanie Vaca.
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Tabla 12. Caracterizacion de coccion.

. Cadigo: Cart.PE.O5
Caracterizacion de Procesos - ALIMENTOS MP
Version: 1
Sub proceso: Coccion. Cocinar las
R Operarios de Objetivo: | tripas .
p ’ Produccion. embutidas.
Controles
Informacion Documentada: Informacion Documentada:
Documentos Registros
Orden de produccion. Registro de 6rdenes de produccion.
Proceso Previo Entradas Actividades Salidas Progeso
Siguiente
Embutido. Tripas *Se inicia con las Producto Empacado.
embutidas. tripas embutidas al terminado
horno (Tripas
*Se cocina las tripas embutidas
que contienen el cocinadas).
embutido en una
cocina industrial.
*Enfriamiento del
embutido
Recursos
Recursos Maquinas y .
: Materiales Infraestructura Otros
Humanos Equipos
*QObreros Horno *Qllas industriales Produccion *Mandiles
industrial *Cofias
Cocina *Botas de
industrial caucho

Indicadores

*Peso de la mezcla en Kg

Elaborado por: Stephanie Vaca.

Revisado por: Msc. Lorena Caceres.

Cargo: Estudiante

Cargo: Docente UTL.

Fecha de inicio: 24/06/2018.

Fecha de finalizacion: 11/07/2018.

Elaborado por: Stephanie Vaca.
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Tabla 13. Caracterizacion del proceso de empacado.

. Codigo: Cart.PE.06
Caracterizacion de Procesos - ALIMENTOS MP ° l,g,o a
Version: 1
Sub proceso: Empacado y Empacar el
Almacenado.. _
- Objetivo: | producto
. Operarios de .
Responsable: ., terminado
Produccion.
Controles

Informacién Documentada:
Documentos

Registros

Informacién Documentada:

Orden de produccion.

Registro de 6rdenes de produccion.

Proceso Previo Entradas Actividades Salidas Progeso
Siguiente
Coccion. Tripas *El producto es Producto Distribucion.
embutidas colocado en fundas terminado.
cocinadas. plésticas y estas son
depositadas en la
empacadora al vacio.
*Se etiqueta el
producto y se
almacena para su
distribucion.
Recursos
BT Maqu}nas y Materiales Infraestructura Otros
Humanos Equipos
*QObreros Empacadora al | Fundas plasticas Produccion *Mandiles
vacio. *Cofias
Selladora *Botas de
caucho

Indicadores

*Peso del producto terminado por 6érdenes de produccion.

Elaborado por: Stephanie Vaca.

Revisado por: Msc. Lorena Caceres.

Cargo: Estudiante

Cargo: Docente UTIL.

Fecha de inicio: 24/06/2018.

Fecha de finalizacion: 11/07/2018.

Elaborado por: Stephanie Vaca.

32




Diagrama de bloques.
En el Gréfico 4 mediante el diagrama de bloques se representa las relaciones entre

actividades que engloba o conlleva el proceso de produccion de embutidos.

Recepcion de la Materia
prima.

A 4

Preparacion de materia
prima.

A 4

Pesado de materia
prima.

Y

Mezcla y Distribucion
de aditivos.

Y

Embutido de la mezcla.

La temperatura

Coccion. — el agua para la
coccion es de 38°
A
Empaquetado y
Almacenado.

Grafico 4. Diagrama de bloques del proceso.
Elaborado por: Stephanie Vaca.
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Diagrama de Flujo

De la tabla 15 a la tabla 30 se detalla e identifica las actividades que se realizan en
el proceso de produccion de embutidos, segin (Acero, 2016) “mediante el diagrama
de flujo se establecen simbolos que incluyen varios conjuntos y estdndares de
elementos, a partir de los cuales es posible describir mas rapida y efectivamente la

secuencia de una actividad productiva”.

Los simbolos constan de operacion, Inspeccion, Transporte, demora y

almacenamiento. Se detalla cada uno en la tabla 14.

Tabla 14. Simbologia para el Diagrama de Flujo.

ACTIVIDADES SIMBOLO

Operacion
Son las sub procesos o sub actividades que

forman parte de un proceso principal o
actividad normal.

Inspeccion

Verificacion de calidad y/o cantidad.

Transporte :>
Indicador de desplazamiento del material,

equipo y/u operario.

Demora

Indicador de espera dentro del proceso.

Almacenamiento
Indica depdsito de un documento o
informacion dentro de un archivo u objeto

cualquiera en un almacén

Fuente: (Acero, 2016)
Elaborado por: Stephanie Vaca.
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Tabla 15. Recepcion de Materia Prima (Carne).

CODIGO: 1
fofimentos c'rb:L::‘ Me
PAGINAS: 1del
CALIDAD Y CONFIANZA DESDE 1930 FECHA: 24/03/17
PROCESO: Elaboracion de Embutidos. Elaborado por:
SUBPRO CESO: Recepcidn de Materia Prima (Carne). Stephanie Vaca.
Ne Descripcion de Actividades Op. |Trp. | Ins |Esp. il T(i:nl;:f;o
O=WD|V
1 El trabajador nspecciona el estado de ka carne por recibir. ; 0.76
SS @DV
2 El trabajador verifica el peso de la came. 0.76
Se firma el documento que describe cantidad y producto y se -= 0 D Vv
3 entrega copia al conductor 0.26
Se trashda la came al 4rea de cuarto fiio para el - OopplVv
4 almacenamiento y conservacion del mismo. 1.5
®=0D|V
5 Se abre k puerta del cuarto frio 0.25
S @DV
6 Se almacena la came en el cuarto fiid 30
= 0D|V
7 Se cierra la puerta del cuarto frio 19
Se verifica que la puerta este correctamente cerrada y la o= i D v
8 temperatura del cuarto frio. 043
TOTAL 3| 1] 4/ 0 0f35.86

Elaborado por: Stephanie Vaca

Tabla 16. Resumen de actividades de la Recepcién de materia prima.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
RESUMEN Actual
5 . N° de Tiempo
Simbolo| Actividad Actividades (min)
-] ,
Operacion 3 2.41
=
Transporte 1 1.5
O
Inspeccion 4 31.95
D
Esperas 0 0
v
Almacenamiento 0 0
TOTAL 5 35.86

Elaborado por: Stephanie Vaca
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Tabla 17. Recepcion de aditivos.

CODIGO: 1.1
oimentos ambatefics WP
. PAGINAS: 1del
CALIDAD Y CONFIANZA DESDE 1930 FECHA: 24/03/17
PROCESO: Elaboracion de Embutidos. Elaborado por: Stephanie
SUBPROCESO: Recepcion de Materia Prima (Aditivos). Vaca.
Ne Descripcion de Actividades Op. [Trp. |Ins. |Esp. |Alm.|Tiempo (s)
El trabajador mspecciona b cantidad de aditivos o= (@ D v
2 con la orden de compra. 0.76
Se firma el documento que describe cantidad vs = O D v
3 productor. 0.76
= [0 [DV
4 Recoge los aditivos. 0.26
Se traslada con los aditivos al area de bodega para = *Q D v
5 el almacenamiento del mismo. >~ 025
O= O pj
6 Se almacena los aditivos. ] 27.66
&= O DV
7 El operario se retira del area de bodega. 1.9
TOTAL 3 1 1 1 31859

Elaborado por: Stephanie Vaca

Tabla 18. Resumen de las actividades de la Recepcion de aditivos.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
RESUMEN Actual
2 - N° de Tiempo
Simbolo| Actividad Actividades (min)
Operacion 3 2.92
=
Transporte 2 0.25
()
Inspeccion 1 0.76
D
Esperas 0 0
v Almacenamient
0 1 27.66
TOTAL 7 31.59

Elaborado por: Stephanie Vaca
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Tabla 19. Preparacion de la Materia Prima.

CODIGO: 1.1
PAGINAS: 1 de 1
CALIDAD Y CONFIANZA DESDE 1930 FECHA: 24/03/17
PROCESO: Elaboracion de Embutidos. Elaborado por: Stephanie
SUBPROCES O: Preparacion de Materia Prima. Vaca.
Ne Descripcion de Actividades Op. |Trp. |Ins. |Esp. (Alm. T:;T]So
= O DV
1 Se toma la came del cuarto frio. 3
_ O D[V
2 Se lleva la carne al area de produccion. 5
= 0O D|V
3 La came se pica en pedazos. 12
0DV
4 Se procede a molker la came. 20
oDV
5 Se coloca en recipientes ya la came molida. 263
S0 [D|V
7 La came es trasladada al cuarto frio 438
O= 0O D[V
8 Se almacena la carne en el cuarto frio. 2
TOTAL 41 2 00 1] 30938

Elaborado por: Stephanie Vaca.

Tabla 20. Resumen de las actividades para preparar la carne.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
RESUMEN Actual
5 - N° de Tiempo
SCm;bolo Actividad Actividades (min)
Operaciones 4 298
=
Transporte 2 9.38
(]
Inspeccion 0 0
D
Esperas 0 0
v
Almacenamiento 1 2
TOTAL 7 309.38

Elaborado por: Stephanie Vaca
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Tabla 21. Pesado de materia Prima.

olimentios ambatefics WP

——~—

CALIDAD Y CONFIANZA DESDE 1930

CODIGO: 1.1

PAGINAS: 1del

FECHA: 24/03/17

PROCESO: Elaboracion de Embutidos. Elaborado por: Stephanie
SUBPROCESO: Pesado Vaca.
Ne Descripcion de Actividades Op. |Trp. |Ins. |Esp. [Alm. T;lflllgl!;o
= 0O [D|V
1 Se toma la carne del cuarto frio. 2
O D|Vv
2 Se lleva Ia carre al area de pesado. 5.56
= 0O |D|V
3 Se pesa la came segin la orden de produccion. 3.12
Se retira Ia came excedente y se coloca en otro = 0 DIV
4 recipiente. 6.08
ODv
5 Se lleva la carre al area de mezch 542
O D|V
6 Kl operario regresa al area de pesado. 1.45
O DV
7 Tomar la carne restante 0.76
S0 D[V
8 Regresar b carne restante al cuarto frio. 1.5
S O DY
9 Se almacema la mezch en el cuarto frio. 2.08
TOTAL 6| 2 01011 27.97

Elaborado por: Stephanie Vaca

Tabla 22. Resumen de las actividades pesado de materia prima

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
RESUMEN Actual
. - N° de Tiempo

Sc";bolo Actividad | Actividades | (min)

Operaciones 6 18.83
=

Transporte 2 7.06
(]

Inspeccion 0 0
D

Esperas 0 0
v Almacenamient

0 1 2.08

TOTAL 9 27.97

Elaborado por: Stephanie Vaca.
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Tabla 23. Mezcla del Materia prima.

loimentos ambatefics WP
—

CALIDAD Y CONFIANZA DESDE 1930

CcODIGO: 1.1

PAGINAS: 1de 1

FECHA: 24/03/17

PROCESO: Elaboracion de Embutidos. Elaborado por: Stephanie
SUBPROCES O: Mezcla Vaca.
Ne Descripcion de Actividades Op. |Trp. |Ins. |Esp. |Alm. T(ilel:?np;o
. = O D|V
1 El operario se trashda al area de bodega. 3.85
. .. = 0O DV
2 Retira los aditivos 7.01
e S8 aD|v
3 Lleva los aditivos al area de mezch. 3.9
o oDV
4 Se toma los aditivos. 0.53
v
5 Se esparse los aditivos en sobre la came. HF’ D 2.32
Se procede a mezchr el aditivo vertido sobre b ‘ﬁ O DIV
6 carne. 4.83
- r\ v
7 La mezcha es trashdada al cuarto frio Q D 5.06
== ulls)
8 Se almacena la mezch en el cuarto firio. 441
TOTAL 5 2 0|01 31.91
Elaborado por: Stephanie Vaca
Tabla 24. Resumen de las actividades en mezcla de materia prima.
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
RESUMEN Actual
. - N° de Tiempo
Simbol Actividad
1mbofo chivida Actividades (min)
Operaciones 5 18.54
=
Transporte 2 8.96
O .
Inspeccion 0 0
D
Esperas 0 0
v Almacenamient
0 1 4.41
TOTAL 8 31.91

Elaborado por: Stephanie Vaca
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Tabla 25. Embutido de la mezcla.

CODIGO: 2
c!-cr'c-xc-rtc::-:_'xv’ -
PAGINAS: 1del
CALIDAD Y CONFIANZA DESDE 1930 FECHA: 24/03/17
PROCESO: Elaboracion de Embutidos. Elaborado por:
SUBPRO CES0 Embutido de la mezcla. Stephanie Vaca.
Ne Descripcion de Actividades Op. | Trp. | Ins. |Esp. |Alm. T:le;lnl;o
= 0 |D|V
1 Se prepara h embutidora H 325
=0 DV
2 Se toma la mezcla. H‘ 5.7
Se toma una cantidad de la mezcla y se coloca en la =0 (D|v
3 embutidora. 4.75
=0 DV
4 Se toma las tripas de cerdo en ka que se va embutir. 4.16
=0 DV
5 Se coloca en la boquilla de la embutidora la tripa de cerdo. 2.75
=0 [D|Vv
6 Se procede a embutir. H 20.58
N
7 Seccionamiento de h tripas por trozos. 18.66
Oms 0 D|V
8 El operario se dinige a llevar el surtidor V 2.96
.? OD|v
9 Cada tripa ya seccionada se coloca en el surtidor. 8
0-1 OD|v
10 El surtidor se debe trashdar al homo. 1.83
Oy 0 |D|V
11 El operario regresa al area de embutido 238
TOTAL 9(3]0]0( 07502

Elaborado por: Stephanie Vaca

Tabla 26. Resumen del embutido de la mezcla.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
RESUMEN Actual
Simbolo | Actividad N° de Actividades Tiempo
(min)
(O  |Operaciones 9| 67.85
=  |Transporte 3| 717
O Inspeccion 0 0
D  |Esperas 0 0
v Almacenamic 0 0
TOTAL 12| 75.02

Elaborado por: Stephanie Vaca.
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Tabla 27. Coccion.

—_—
eno -
CALIDAD Y CONFIANZA DESDE 1930 317
PROCESO: Elaboracion de Embutidos. Elaborado por: Stephanie
SUBPROCESO: Coccion. Vaca.
Ne Descripcion de Actividades ‘Op. Trp. |Ins.|Esp. |Alm.|Tiempo (s)
Fl surtidor con Jos cmbutidos es ingresado alhomo @@= (O D |V
1 por 20 minutos. 20
= O DV
2 Se retira el surtidor del homo. 5
Se trashda ¢l embutido horncado al arca de = |0 |D|v
3 coccion 288
= O D[V
4 Se coloca en b olla agua. 4.8
Se enciende la homilla y se coloca la olla con el = O D v
5 agua. 15
H=b a[D|Vv
6 Se revisa la temperatura del agua. 2.03
e= 0DV
7 Se toma los embutidos y se colocan en la olla. \ 7.03
- O D|v
8 Se deja cocinar por 30 mimtos. 30
Se retira ¢l cmbutido del agua hirviendo a un O DV
9 recipiente con agua helada. 8
0-1 O D|v
10 Se retira del agua helada. 5.75
- O |Dj|v
11 Se trashda al 4rea de sellado y empaque. 5
12 distribucion. 18
TOTAL 9| 3 0| 0| 0 | 40861

Elaborado por: Stephanie Vaca

Tabla 28. Resumen de las actividades realizadas en la coccion.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
RESUMEN Actual
. .. N° de Tiempo

Simbolo| Actividad Actividades (min)

Operaciones 9 367.86
=

Transporte 3 40.75
a

Inspeccion 0 0
D

Esperas 0 0
v Almacenamient

0 0 0

TOTAL 12 408.61

Elaborado por: Stephanie Vaca
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Tabla 29. Empacado

CODIGO: 2
olimentos ombatefics WP
—~
PAGINAS: 1de 1
CALIDAD Y CONFIANZA DESDE 1930 FECHA: 24/03/17
PROCESO: Elaboracion de Embutidos. Elaborado por: Stephanie
SUBPROCESO: Empacado. Vaca.
Ne Descripcion de Actividades Op. (Trp. |Ins. |Esp. |Alm. T;llenl:;};o
= O DV
1 Se prepara la empacadora al vacio. 6.66
= 0O DV
2 Se toma las findas para empacar y el embutido. 6.33
= 0O |D|v
3 Se almacena el embutido en la finda. 412
Se coloca Ia funda con el embufido enla empacadora ODlv
4 al vacio. 6.86
OB 0@V
5 Se espera que el aire se vacie y selle la funda. 73.33
ODv
6 Se saca a finda con el embutido 11.25
. e = 0DV
7 Se coloca la etiqueta en b finda. — 13.53
O= 0D
8 Se almacena para su distnibucion. 4.08
TOTAL 6 0 [0 ] 1| 1| 53404

Elaborado por: Stephanie Vaca.

Tabla 30. Resumen del sub proceso: Coccion.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
RESUMEN Actual
3 . . N° de Tiempo

Simbolo| Actividad Actividades (min)

Operaciones 6 44.63
=

Transporte 0 0
(]

Inspeccion 1 0
D

Esperas 0 73.33
v

Almacenamiento 1 416.08

TOTAL 8 534.04

Elaborado por: Stephanie Vaca
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Tiempo Promedio de cada una de las Actividades de Produccion

Para conocer la situacion actual del proceso de elaboracion de embutidos se disefid una
matriz con la cual se puede calcular el tiempo promedio de cada actividad a realizar

para el proceso productivo y se establece un tiempo promedio de cada actividad.
La féormula que se debe utilizar para el tiempo promedio es la siguiente:

Ecuacion 1. Tiempo Promedio.

_YTA
"N

Fuente: (Acero, Ingenieria de Métodos, 2009)

TP

Identificacion de variables de la formula del tiempo promedio.
Donde:

TP: Tiempo Promedio.
TA: Tiempo de observado de cada Actividad.
N: Numero de observaciones con medicion del tiempo.

Con los datos de la primera actividad de recepcion de materia prima se remplazo o se
tomo los datos del tiempo de cada actividad y el nimero de mediciones se reemplazd
en la ecuacion 1 para el célculo del tiempo promedio:

_YTA
N

P 346,76 min
N 10

TP
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TP = 34,67 min
En la tabla 31 se obtuvo el calculo del tiempo promedio de cada una de las
actividades del proceso productivo para esto se llevo a cabo mediante la evaluacion a
los operarios en una toma de tiempo de 10 repeticiones.

Justificacion del nimero de muestras. -Mediante el método tradicional, se calcula:

e Rango: R (Rango) = Xmax - Xmin
R=280.22 min — 258.63 min
R=280.22 min — 258.63 min = 21,69 min

. L - 271616
e Media Aritmética=X =

= 271,61

e Porlo tanto, N = % = 0,08.

TABLA PARA CALCULO DEL NUMERO DE OBSERVACIONES

5 10 R/X 5 10

0 0 0 0.48 62 39
0.01 1 1 0.50 74 42
0.02 1 ! 0.52 80 46
0.03 1 ]! 0.534 26 49
0.04 1 al 0.56 93 53
0.05 1. 1 0.58 100 57
0.06 1 i, 0.60 107 61
0.07 1 ik 0.62 114 65
0.08 1 i 0.64 121 69
0.09 1. 1 0.66 129 74

Grafico 5. Tabla para el calculo del nimero de observaciones.

Fuente: (Salazar, 2016)

Segun el método estadistico tradicional solo se necesita 1 toma de muestra de tiempo
para el calculo, pero se decide por la recomendacion de (Freyre, 2012) donde menciona
que “mediante la metodologia del cronometraje para el estudio de tiempos se debe
tomar n lecturas preliminares con el cronémetro como minimo 10 veces” de cada sub

proceso identificado para la elaboracion de embutidos.
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Tabla 31. Calculo del Tiempo Promedio.

... Proceso: Estudio del proceso de produccion de embutidos.
L7
O
CALIDAD Y CONFIANZA DESDE 1930
Subproceso: Célculo del tiempo promedio de cada actividad.
e Descripcion de Toma de tiempos de cada actividad (min) Titzlgl)o Tiempo
actividad 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 i) promedio
| |Recepeionde | 40 o0l 98 10(34.60 | 33.56 | 37.30 | 30.20 | 38.00 | 32.22 | 35.10 | 36.80 | 346.76 | 34.67
materia prima.
o |Preparacionde |4y 40134 60139 43 [31.80 | 32.40 | 34.56 | 38.93 | 37.66 | 40.10 | 35.80 | 358.68 | 35.86
materia prima.
Pesado de la
3 |cameparala |5, 061160512340 |25.60 | 18.30 | 26.99 | 18.65 | 24.80 | 17.55 | 20.54 | 216.98 | 21.69
cantidad de MP
requerida
4 |Mezclade 22.43(25.40 | 26.70 | 26.90 | 23.80 | 24.30 | 24.8 |29.00 | 28.50 | 21.78 | 253.61 | 25.36
materia prima.
5 i?;ﬁgdo dela | )¢ 43139.10 12823 | 33.21 [ 35.60 | 34.54 | 32.12 | 34.32 | 3530 | 28.55 | 327.40 | 3274
g | Coccidn del 60.33 | 71.33 | 55.67 | 60.60 | 57.40 | 55.60 | 56.12 | 53.40 | 54.70 | 68.95 | 594.10 | 59.41
embutido.
7 |Empaquetadoy | o 1\l og (ol se 3o | 634 | 5632 |52.34 | 76.87 | 63.78 | 68.97 | 58.86 | 618.63 | 61.86
Almacenado.

Elaborado por: Stephanie Vaca.




Tiempo Normal

Para el célculo del tiempo normal de cada una de las actividades que intervienen en el
proceso productivo de la elaboracion de embutidos se tomo en cuenta las operaciones
del trabajador, se califico al operario segun la tabla en el anexo 4 de la Organizacién

Internacional del Trabajo (OIT). La ecuacion 2 permite este calculo y se indica a

continuacion:
Ecuacion 2. Tiempo Normal.
C
Tnormal = To - 00
Fuente: (Niebel, y otros, 2009)
Elaborado por: Stephanie Vaca
Donde:

Tn = Tiempo Normal
T, = Tiempo promedio
C = Factor de desempefio del operario

Se reemplazo los valores de la actividad 2 de la tabla 31 que corresponde a preparacion

de materia prima en la ecuacion 2. Se obtiene los siguientes resultados:

C
Tnormal = To m

100

Thormal = 35.868 min - ——

100
Tnormal = 35.868 min - —— = 35.868 min

Tomando una serie de tiempos de 10 muestras y tras sacar el tiempo promedio se

calcul¢ el tiempo normal los datos de la tabla 32 demuestran los valores obtenidos.
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Tabla 32. Calculo del tiempo normal.

Proceso: Estudio del proceso de produccion de embutidos.
CALIDAD Y CONFIANZA DESDE 1930 Subproceso: Calculo del tiempo promedio de cada actividad.
. . . . Tiempo
o L., . Toma de tiempos de cada actividad (min) Tiempo | Factorde
N Descripcion de actividad total . .. TN
. promedio| calificacion
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | (min)
1 |[Recepcion de materiaprima. | 40.88 | 28.10 | 34.60 | 33.56 | 37.30 | 30.20 | 38.00 | 32.22 | 35.10 | 36.80 | 346.76 34.68 100.00 34.68
2 |Preparacion de materia prima.| 33.40 | 34.60 | 39.43 | 31.80 | 32.40 | 34.56 | 38.93 | 37.66 | 40.10 | 35.80 | 358.68 35.87 100.00 35.87
3, |Pesadodellacame parala 22.10 | 19.05 | 23.40 | 25.60 | 18.30 | 26.99 | 18.65 | 24.80 | 17.55 | 20.54 | 21698 | 21.70 90.00 19.53
cantidad de MP requerida.
4 |Mezcla de materia prima. 2243 | 25.40 | 26.70 | 26.90 | 23.80 | 24.30| 24.80| 29.00 | 28.50 | 21.78 | 253.61 25.36 100.00 25.36
5 |Embutido de la mezcla. 26.43 | 39.10 | 28.23 | 33.21 | 35.60 | 34.54 | 32.12| 34.32 | 35.30 | 28.55 | 327.40 32.74 75.00 24.56
6 |Coccion del embutido. 60.33 | 71.33 | 55.67 | 60.60 | 57.40 | 55.60 | 56.12 | 53.40 | 54.70 | 68.95 | 594.10 59.41 100.00 59.41
7 |Empaquetado y Almacenado. | 62.11 | 57.66 | 58.32 | 63.40 | 56.32 | 52.34 | 76.87 | 63.78 | 68.97 | 58.86 | 618.63 61.86 75.00 46.40

Elaborado por: Stephanie Vaca.




Seleccion de Suplementos por Actividad

Para la designacion de los suplementos correspondiente a un estudio de tiempos

segun la OIT (Organizacion Internacional del Trabajo) pueden clasificarse en:

e Suplementos en constantes.

e Suplementos Variables.

Basandose en esta clasificacion y especificacion que se les asigna a estos segiin como
se muestra en el Anexo 5 se procedio a realizar la valoracion de los suplementos para
cada una de las actividades del proceso que corresponde a la elaboracion de embutidos
de la empresa Alimentos MP, la valoracion detallada se determind en porcentajes para
los suplementos se lo puede observar en la Tabla 33. Se observd detalladamente las
actividades del operario determinando e identificando que se tiene suplementos

constantes como necesidad personal y fatiga.
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Tabla 33. Suplementos basados en la calificacion de la OIT.

Estudio del proceso de produccién de
Proceso: 5
tmeri emetsizs 2 embutidos.
CILIDAD Y CONFANZADESDE oD SUbproceso: Tabla de Valoracién para el tiempo
suplementario.
Descripcion de la Actividad FACTORES |PORCENTAIE % Fac;:’ teta)
en
FATIGA 4
RECEPCION DE MATERIA PRIMA | '\ ECESIDADES 5| 26
PERSONALES
FUERZA 17
FATIGA 4
NECESIDADES -
PREPARACION DEL MATERIA PRIMA [—PERSONALES 28
FUERZA 17
TRABAJO DE 2
PIE
FATIGA 4
NECESIDADES
PESADO DE MP REQUERIDA s| 16
PERSONALES
FUERZA 7
NECESIDADES s
PERSONALES
MEZCLA DE MATERIA PRIMA TRABPAle DLk 2| 18
FATIGA 4
FUERZA 7
TRABAJO DE 2
PIE
EMBUTIDO DE LA MEZCLA EATIGA g m
NECESIDADES £
PERSONALES
FATIGA 4
NECESIDADES .
COCCION DEL EMBUTIDO PERSONALES 1
TRABAJO DE :
PIE
NECESIDADES .
PERSONALES
FATIGA 4
EMPAQUETADO Y ALMACENADO 18
FUERZA 7
TRABAJO DE 5
PIE

Fuente: Organizacion Internacional del Trabajo (OIT), 2004
Elaborado por: Stephanie Vaca.

49




Tiempo Estandar

El calculo del tiempo estandar para la elaboracion de embutidos de la empresa
ALIMENTOS MP permite determinar el tiempo empleado por cada una unidad de
trabajo que realiza el operario encargado de cada proceso esto se desarrolla con la
velocidad normal que este requiera cada dia de trabajo ademas se incluye los sintomas
de fatiga que el trabajador tenga, el sistema de suplementos del trabajador se califico
segun el Anexo 5 de la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT). La formula que

se utilizara para el calculo del tiempo estandar es la siguiente:

Ecuacion 3. Tiempo estandar.
Tg = Ty X (1 + suplementos)
Fuente: (Niebel, y otros, 2009)

Elaborado por: Stephanie Vaca.
Donde:

Tg = Tiempo Estandar
Tn = Tiempo Normal

Suplementos = Suplementario o demoras inevitables

Los datos de la primera actividad de recepcion de materia prima se deben reemplazar

en la ecuacion 4:
Tg = Ty X (1 + suplementos)
Tg = 34,676 min X (1 + 0.28)

Tg = 35,95 min

En la tabla 34 se observa el calculo del tiempo estandar de las actividades

correspondientes al proceso
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Tabla 34. Calculo del tiempo estandar.

Estudio del proceso de

P :
aimertcs ombatesos M2 roceso produccién de embutidos.
_ tem Calculo del tiempo estandar de
CALIDAD Y CONFIANZA DESDE 1930 Subproceso:
cada actividad.
Ti Factord TI Ti
N° Descripcion de actividad |emp<-) actor S empo Suplemento 1empo
promedio | desempeiio | normal Estandar
Recepcidn de materia prima. 34.68 1.00 34.68 28.00 35.96
2 |preparacién de materia prima.|  35.87 1.00 35.87 18.00 37.05
3 Pesado de la carne parala
cantidad de MP requerida 21.70 0.90 19.53 16.00 20.69
4 |Mezcla de materia prima. 25.36 1.00 25.36 11.00 26.47
6 |Embutido de la mezcla. 32.74 0.75 24.56 11.00 25.67
7 |Coccion del embutido. 59.41 1.00 59.41 11.00 60.52
8 |Empaquetadoy Almacenado. 61.86 0.75 46.40 18.00 47.58
TOTAL 271.62 245.80 253.93

Elaborado por: Stephanie Vaca.




Productividad

En la empresa ALIMENTOS MP se busca determinar la productividad mediante la
evaluacion de los recursos utilizados en la empresa, segin (Fernandez, 2012) se
puede definir como “la forma de utilizacion de los factores de produccion en la
generacion de bienes y servicios para la sociedad”, representa la buisqueda e interés
de mejorar la eficiencia y la eficacia de los recursos utilizados. Se evaluara cada

actividad del proceso para la fabricacion de embutidos.

Ecuacion 4. Productividad.
SALIDAS
ENTRADAS

Fuente: (Deming, y otros, 1989)
Elaborado por: Stephanie Vaca

Productividad =

Para conocer la productividad del proceso es necesario determinar mediante
calculos el tiempo promedio, el tiempo normal y el tiempo estindar de todo el
proceso productivo de la elaboracion de los embutidos. ALIMENTOS MP
actualmente cuenta con 5 operarios para la ejecucion del proceso de elaboracion de
Embutidos los cuales son los encargados de producir 40 Kg de embutidos
diariamente, los operarios laboran 8 horas diarias de lunes a viernes de 7h30 a

16h30 con una hora de almuerzo.

Productividad Mono factorial o Parcial Mensual (materia prima)

Ecuacion 5. Productividad Mono factorial Materia Prima.

Salidas (unidades producidas)

Productividad Monofactorial = —
Entradas (materia prima)

2666 Unidades
767 Kg

Productividad Monofactorial =

Unidades

Productividad Monofactorial = 3.51
Kg. mes
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Costos de Produccion
ALIMENTOS MP emplea recursos en el proceso de elaboracion de embutidos entre

los que se tiene (Alimentos MP, 2018):

e Materia Prima (carne)
e Costos de Mano de Obra
e Costos de Servicios (luz eléctrica)

¢ Insumos (fundas plasticas, etiquetas, cartones, cinta adhesiva)

Tabla 35. Costos de Materia Prima.

Costos Materia Prima
Materia Prima | Diario | Mensual Costo ( $/kg) Costo
(Kg) (kg) mensual (%)
Carne 27 540 1.12 604.8
Harina 11 220 0.65 143
Tripas 7 4.88 34.16
naturales 0.35
TOTAL 781.96

Fuente: ALIMENTOS MP.
Elaborado por: Stephanie Vaca.

Costos de Produccion Mano de Obra

Tabla 36. Costos Mano de Obra.

Costos Mano de Obra
Trabajadores Horas Dias Pago Total
laborables laborados al mensual mensual
mes
5 8 20 387 1935

Fuente: ALIMENTOS MP.
Elaborado por: Stephanie Vaca

Productividad Mono factorial o Parcial Mensual (mano de obra)

Ecuacion 6. Productividad Monofactorial de Mano de Obra.

Salidas (unidades producidas)

Productividad Monofactorial =
roductividad Monotactoria Entradas (mano de obra)
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2666 unidades
5 operarios

Productividad Monofactorial =

Productividad Monofactorial = 533 unidades/operario. mes

Costos de produccion Energia Eléctrica

Tabla 37. Costos Energia Eléctrica

Costos Energia Eléctrica
Mes Consumo mensual Kw/h Costo ($)
Enero 330 46.20
Febrero 401 56.14
Marzo 522 67.86
Abril 424 59.36
Mayo 506 70.84
Junio 387 64.18
Promedio 428.33 60.76

Fuente: ALIMENTOS MP.
Elaborado por: Stephanie Vaca.

Productividad Mono factorial o Parcial Mensual (energia eléctrica)

Salidas (unidades producidas)

Productividad Monofactorial =
roductividad Honotactoria Entradas (energia electrica Kw/h)

2666 unidades
428.33 Kw/h

Productividad Monofactorial =

Productividad Monofactorial (energia eléctrica)
= 6.22 unidades Kw/ hora . mes
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Costos de Insumos por Lote de Produccion

Tabla 38. Costos de Insumos

Costos de Insumos utilizados al mes
Variables Fundas | Etiquetas | Total ($)
Plasticas
Cantidad 1790 1790
L)
Costo x 0.65 0.43 1933.2
unidad ($)
Costo 1163.5 769.7
Total ($)

Fuente: ALIMENTOS MP.
Elaborado por: Stephanie Vaca

Productividad Multifactorial

Ecuacion 7. Productividad Multifactorial.

Valor del Producto

Productividad Multifactorial =
Insumos + Recursos

Fuente: (Krajewski, y otros, 2008)

Elaborado por: Stephanie Vaca

Cantidad de producto mes * precio de venta

P.M=
Costo Mp + Mano de Obra + Costo sevicio basicos (luz) + Insumos ( al mes)

$7998

P.M.=
$781.96 + $ 1935 + $60.76 + $1933.2

Productividad Multifactorial = 1.69
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CAPITULO IV

ANALISIS DE RESULTADOS.

Interpretacion de resultados

Se realiz6 el estudio de los procesos productivos que consistid en dar seguimiento
a las actividades que desempeian los operarios de la empresa ALIMENTOS MP de
la ciudad de Ambato segun el levantamiento de datos se tiene los siguientes

resultados:

Entrevista

Mediante la entrevista se determin6d que por parte de la Supervisora o Jefa de
produccion si conoce a detalle las actividades del proceso de elaboracion de los
embutidos, como también considera que al estandarizar el proceso productivo de
los embutidos se incrementaria la productividad de la empresa y exista
inconformidad ya que considera que el proceso productivo no cumple con los
requerimientos de la demanda; por otra parte en la entrevista con el operario
considera o sustenta que no es necesario estandarizar los procesos para mejorar el

proceso productivo general o principal.

Descripcion del proceso

Se identifico las actividades o tareas para el proceso de la elaboracion de embutidos
en los cuales se identific6 la mano de obra es decir el factor humano de la
produccion, se estudid el método de trabajo el cual no lleva una estandarizacion en

su proceso, se observo el estado y la cantidad de maquinaria que posee la empresa



para su proceso, se identificod que si se tiene definida la cadena de suministro
necesaria, no se realiza mediciones o inspecciones en las fases del proceso si no ya

al tener el producto terminado.

Mapa de procesos.

En la Imagen 13 se identificé mediante observacion directa el proceso generalizado
de la empresa permiti6 dejar en claro o definir los procesos estratégicos (cuenta con
el plan de produccién), procesos complementarios (necesidad y expectativas del
cliente para llegar a la satisfaccion del mismo), procesos estratégicos (proceso
productivo que realiza la empresa) y los procesos de apoyo (recursos humanos,

infraestructura, proveedores, documentos, tecnologia, compras y suministros.).

Diagrama de bloques.

En la Imagen 17. Se puede observar de manera esquematica el proceso productivo

de la elaboracion de embutidos de la empresa ALIMENTOS MP.

Se observo el orden de actividades primordiales o principales del proceso
productivo desde su inicio que es la recepcion de materia prima hasta la finalizacién
del mismo correspondiente a la fase de almacenamiento para posteriormente ser

distribuido hacia el consumidor final que viene a ser el cliente.

Caracterizacion de Procesos.

En la Imagen 14 se observa los elementos que forman parte del proceso
identificando las entradas: materia prima, ordenes de producciéon e insumos; en
actividad: elaboracion de embutido; el ciclo PHVA (planificar, hacer, verificar y
actuar) correspondiente a: plan de produccion, maquinaria, infraestructura y

personal.
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Diagrama de recorrido.

Indica paso a paso la actividad, movimiento y tiempo que el operario emplea en
cada una de las actividades. Para esto se llevo a cabo o se tomo en cuenta para cada
actividad principal los micro movimientos o movimientos secundarios del operario
con correspondiente tiempo que toman en llevan a cabo las tareas enlistandolos en
una hoja de registro que contenia un check list el formato se lo puede observar en

el Anexo 1.

Toma de tiempos.

Las actividades que se realiza requiere una serie de toma de tiempos. Se tom6 10
muestras de tiempo para cada actividad esto permite conocer el tiempo ideal; es
decir, es el tiempo requerido para cada actividad bajo el lineamiento donde el

operario de tipo medio, debe ser para calificado llevar a cabo el proceso.
Mediante los calculos se obtuvo un total de tiempos:

e Tiempo promedio: 271.616 min
e Tiempo normal: 245.8 min
e Tiempo estandar: 253.925 min

e Tiempo de ciclo: 6.34 min se realiza 1 Kg de embutido

A continuacién, se observa, el resumen detallado por actividades del célculo de

tiempos.
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Recepcion de materia prima. - en el levantamiento de la informacién referente a
la realizacion de la actividad recepcion de materia prima se pudo observar que el
operario realiza 5 actividades en un tiempo promedio 34.67 minutos en el cual lo
ideal seria llevar un tiempo estandar para ejecutar el trabajo de 35.95 como se
observa en la tabla 38, es decir los operarios realizan la actividad en menor tiempo

del que deberian, 1.28 minutos menos del tiempo estandar.

Tabla 39. Tiempos — Recepcion Materia Prima.

CALCULO DE TIEMPOS
PROCESO: Elaboracion de Embutidos
SUBPROCESO: Recepcion de materia prima
Tiempo Tiempo Tiempo
RESULTADO | promedio | Normal | Estandar
34.67 34.67 35.95

Elaborado por: Stephanie Vaca.

Preparacion de la Materia Prima. - En el levantamiento de la informacion
referente a la realizacion de la actividad preparacion de materia prima se puedo
observar que el operario realiza 7 actividades, se lleva a cabo en un tiempo
promedio 35.86 minutos lo cual nos lleva a un tiempo estandar para ejecutar el
trabajo de 37.04 como se observa en la tabla 39, es decir, los operarios realizan la
actividad en 1.22 minutos menos del tiempo estandar.

Tabla 40. Tiempos - Preparacion de materia prima.

CALCULO DE TIEMPOS
PROCESO: Elaboracion de Embutidos
SUBPROCESO: Preparacion de materia prima

RESULTADO Tiempo Tiempo Tiempo
promedio | Normal | Estandar

35.868 35.868 37.048
Elaborado por: Stephanie Vaca.
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Pesado de materia prima requerida. - En el levantamiento de la informacion
referente a la realizacion de la actividad pesado de materia prima se puedo observar
que el operario realiza 9 actividades en total se lleva a cabo en un tiempo promedio
21.69 minutos lo cual nos lleva a un tiempo estandar para ejecutar el trabajo de
20.68 como se observa en la tabla 40, es decir, los operarios realizan la actividad en
un tiempo mayor a lo ideal de 1.01 minutos.

Tabla 41. Tiempos - Pesado de materia prima requerida.

CALCULO DE TIEMPOS
PROCESO: Elaboracion de Embutidos
SUBPROCESO: | Pesado de materia prima requerida.
Tiempo Tiempo Tiempo
RESULTADO | promedio | Normal | Estandar

21.698 19.528 20.688
Elaborado por: Stephanie Vaca.

Mezcla de materia prima. - En el levantamiento de la informacion referente a la
realizacion de la actividad mezcla de materia prima se puedo observar que se
realizan 8 actividades en total basaindonos en el movimiento con el flujo de material
que lleva el operario se lleva a cabo en un tiempo promedio 25.361 minutos lo cual
nos lleva a un tiempo estandar para ejecutar el trabajo de 26.471 como se observa

en latabla 41, es decir, los operarios realizan la actividad en menos de 1.11 minutos.

Tabla 42. Tiempos - Mezcla de materia prima.

CALCULO DE TIEMPOS
PROCESO: Elaboracion de Embutidos
SUBPROCESO: Mezcla de materia prima

Tiempo Tiempo Tiempo
RESULTADO | promedio | Normal | Estandar
25.361 25.361 26.471

Elaborado por: Stephanie Vaca.

Embutido de la mezcla. - En el levantamiento de la informacion referente a la
realizacion de la actividad de embutido se puedo observar que se realizan 12

actividades en total basdndose en el movimiento con el flujo de material que lleva
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el operario. En el embutido de la mezcla se lleva a cabo en un tiempo promedio
32.74 minutos lo cual nos lleva a un tiempo estandar para ejecutar el trabajo de
25.66 como se observa en la tabla 42, en el cual se muestra que se realiza en mayor
tiempo de lo ideal ya que se realiza en 7.08 minutos se determina una actividad

critica e identificar mejoras.

Tabla 43. Tiempos - Embutido de la mezcla.

CALCULO DE TIEMPOS
PROCESO: Elaboracion de Embutidos
SUBPROCESO: Embutido de la mezcla.

Tiempo Tiempo Tiempo
RESULTADO | promedio | Normal | Estandar
32.74 24.55 25.66

Elaborado por: Stephanie Vaca.

Coccion del embutido. - En el levantamiento de la informacion referente a la
realizacion de la actividad coccion de materia prima se puedo observar que se
realizan 12 actividades en total basandose en el movimiento con el flujo de material
que lleva el operario se lleva a cabo en un tiempo promedio 59.41 minutos lo cual
nos lleva a un tiempo estandar para ejecutar el trabajo de 60.52 como se observa en

la tabla 43.

Tabla 44. Tiempos - Coccién del embutido.

CALCULO DE TIEMPOS
PROCESO: Elaboracion de Embutidos
SUBPROCESO: Coccidn del embutido

Tiempo Tiempo Tiempo
RESULTADO | promedio | Normal | Estandar
59.41 59.41 60.52

Elaborado por: Stephanie Vaca.
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Empacado y almacenado del embutido. - En el levantamiento de la informacion
referente a la realizacién de la actividad empaquetado y almacenado se puedo
observar que se realizan 8 actividades en total basandonos en el movimiento con el
flujo de material que lleva el operario se lleva a cabo en un tiempo promedio 61.86
minutos lo cual nos lleva a un tiempo estandar para ejecutar el trabajo de 47.57
como se observa en la tabla 47, se realiza la actividad en un tiempo mayor de 14.29
minutos por lo que se establece como segunda actividad critica del proceso que

requiere mejoras para ejecutarla.

Tabla 45. Tiempos - Empaquetado y Almacenado.

CALCULO DE TIEMPOS
PROCESO: Elaboracion de Embutidos
SUBPROCESO: Empaquetado y Almacenado
Tiempo Tiempo Tiempo
RESULTADO | promedio | Normal | Estandar
61.86 46.39 47.57
Elaborado por: Stephanie Vaca.

Productividad

La empresa ALIMENTOS MP el promedio de produccién mensual es de 2666
unidades de embutido de 0.3 Kg al mes, mediante esta informacion se calcul6 la

productividad monofactorial correspondiente a:

Unidades
Kg.mes

Productividad de Materia prima = 3.51 lo cual significa que por cada

kilogramo de materia prima utilizada se obtienen 3,51 =4 unidades de embutido al

mes.

Productividad de Mano de obra = 533 unidades/operario.mes lo cual significa

que cada operario se obtiene 533 unidades de embutido al mes.

Productividad de Consumo de energia eléctrica = 6.22 unidades Kw/ hora.mes

lo cual significa que por cada Kw/hora se produce 6 unidades de embutidos al mes.
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Productividad Multifactorial = 1,69, es decir, que por cada dolar empleado en
factores productivos se han obtenido 1,69 = 2 dolares de producto, lo que indica

que el valor de la produccion es superior al coste de los factores.

Contraste con otras investigaciones

Segun (Benalcazar Lopez. & Wilches Garzon., 2010) con el tema de estudio
“Analisis del trabajo en la fabrica de embutidos - La Italiana - aplicado a las lineas
de produccion de embutidos” al igual que en el estudio realizado se toma el tiempo
de ciclo como factor predominante para determinar la productividad y que este

puede reducirse al mejorar las actividades en el proceso productivo.

Del estudio realizado por (Hidrovo, 2015) con el tema “Determinacién de un
modelo para medir y mejorar la productividad del proceso de elaboracion de
jamones en una planta procesadora de embutidos”, aporta con informacion valiosa

mediante métodos para medir la productividad basandose en el tiempo.

(Miguel, 2015) con el tema: “Andlisis del proceso de embutidos mediante
indicadores de eficiencia que permitan mejoras en la planta de embutidos de la
EMPRESA LIRIS S.A.” aporta al presente proyecto ya que propone indicadores de
eficiencia de recursos que muestre el rendimiento, a disponibilidad y la calidad en

el consumo de los recursos humanos, materia prima.

Verificacion de hipotesis

Para la comprobacion de hipdtesis en base al tipo de variables identificadas en el
presente estudio, se determind mediante el coeficiente de Pearson para lograr

identificar la correlacion entre las variables, se detalla a continuacion:

a) Modelo Logico

HO = el proceso de produccion no incide en la productividad de la empresa.

H1 = el proceso de produccion incide en la productividad de la empresa.

b) Calculo del coeficiente correlacional de Pearson
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Donde:

r < 0: Relacion lineal inversa.
r > 0: Relacion lineal directa.

r = 0: Variables independientes o relacion no lineal.

Ecuacion 8. Coeficiente de Pearson

Sxy

EEi—x)(yi—y)

TSSYy T RGi- 0 JRGi- )

Tabla 46. Datos para el calculo de Ecuacion lineal Y =a X —b

N° X Y XA2 YA2 X*Y
1 38.24 40.68 1,462.30 | 1654.8624 [ 1555.6032
2 39.32 42 1,546.06 1764 1651.44
3 38.05 39.45 1,447.80 |1556.3025|1501.0725
4 39.30 42 1,544.15 1764 1650.42
5 37.30 38 1,391.50 1444 1417.5086
6 36.93 38 1,364.04 1444 1403.4486
7 40.78 45 1,663.36 2025 1835.2929
8 39.31 41 1,545.39 1681 1611.7686
9 40.03 44 1,602.52 1936 1761.3829
10 38.75 40.89 1,501.89 [1671.9921 | 1584.6627
SUMA |388.02 | 411.02 [15,069.01 ]| 16,941.16 | 15,972.60

Célculo de las incognitas de la ecuacion lineal:

15972599 — 159485.15

n&xy — &x&y

¢ T X — (EX)?

b

¢= 150690.11 — 150,561.74

_ &y —alx

n
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Elaborado por: Stephanie Vaca.

= 1.8761




_ 411.02 — 72798

= —-31.69
¢ 10
Calculo de las medias:
7 388.02 _ 38.80
10 T
7 411.02 PP
10 T

Tabla 47. Datos para el calculo de correlacion de Pearson.

N° X Y Xi -X Yi-Y (Xi -X)A2 Yi-VA2 | (Xi -X)(Yi-Y)
1.00 38.24 40.68 -0.56 -0.42 0.32 0.18 0.24
2.00 39.32 42.00 0.52 0.90 0.27 0.81 0.46
3.00 38.05 39.45 0.75 -1.65 0.57 2.73 1.24
4.00 39.30 42.00 0.49 0.90 0.24 0.81 0.4
5.00 37.30 38.00 -1.50 -3.10 2.25 9.62 465
6.00 36.93 38.00 _1.87 3.10 3.49 9.62 5.80
7.00 40.78 45.00 1.98 3.90 3.93 15.19 773
8.00 39.31 41.00 0.51 -0.10 0.26 0.01 -0.05
9.00 40.03 44.00 123 2.90 1.51 8.40 3.56
10.00 38.75 40.89 -0.05 021 0.00 0.04 0.01

SUMA 388.02 411.02 12.84 47.41 24.08

Elaborado por: Stephanie Vaca.

Lo - X0i—y)
VER — %)% E(yi — y)?
24.08 minx Kg
r =
V12.84 min? ,/47.41 Kg2

24.08 minx Kg
r= = 0.97
V12.84 min? ,/47.41 Kg2

R?=0.95
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Conclusion:

Se realiz6 la verificacion de la hipotesis con los datos de 10 muestras de tiempos en minutos
(X) tomados en una produccién diaria de diferentes Kilogramos (Y) de produccion al dia, se
pudo llegar a un valor adimensional gracias al calculo de correlacion de variables mediante
el método de pearson donde se evidencia la anulacion de las unidades de medida.

El valor de R?>=0.953 como se observa en el Grafico 6 lo que se llega a considerar
satisfactoria ya que al llegar la tendencia de valor 1 o al estar préximo a ¢l se dice que es una

relacion lineal perfecta, por lo tanto, el proceso de produccion incide en la productividad.

Correlacion Grafica de Variables

46
45 y=1,8761x- 31,696 @
s @953,
PP AN A A A AN N

42 e

41 e

wo ] T

39 - -

38 °. %

37
36,50 37,00 37,50 38,00 3850 39,00 39,50 40,00 4050 41,00

Produccién mensual (Kg)

Muestras de tiempo tomadas (min)

@® Seriesl  ceeeeeees Lineal (Series1)

Grafico 6. Correlacion de Variables - Diagrama de Dispersion.

Elaborado por: Stephanie Vaca.
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

Se determiné que la empresa ALIMENTOS MP de la ciudad de Ambato no
posee de un modelo estandarizado para el proceso de produccion actual lo
que conlleva a no tener un control de tiempos por actividad generando que
este no tenga un limite de tiempos debido, es decir, las actividades se
realizan de manera experimental en cada jornada laboral. El tiempo que
requiere la produccion para la empresa o el tiempo estandar que se calcula
para la produccion es de 253.92 minutos en una produccién diaria de 40 Kg
en el tiempo promedio de las actividades el operario se demora 271.61
minutos en la realizacion de sus actividades dejando un déficit de tiempo de
17.69 minutos, siendo los puntos mas criticos en el proceso productivo la
actividad de embutido de la mezcla, el empaquetado y almacenado.

Para el célculo de la productividad multifactorial se sacaron y se tomaron
en cuenta todos los costos de la empresa que invierte mensualmente como:
mano de obra, materia prima, consumo de energia eléctrica, insumos
llegando a obtener un valor de 1.69, es decir, que por cada ddlar empleado
en factores productivos se han obtenido 1,69 = 2 ddlares de producto, lo que
indica que el valor de la produccion es superior al coste de los factores, por
lo tanto, la empresa produce en beneficio de la misma ya que segun
menciona (Oliveras, 2016), la productividad seré positiva si es superior a 1
y negativa si se sitia por debajo pero no se puede determinar si es
satisfactorio o no ya que no se posee valores anteriormente calculados para

una comparacion.



e La verificacion de la hipotesis se realizo mediante el método de correlacion de
variables de Pearson, contando con datos de 10 muestras de tiempos en minutos (X)
tomados en una produccion diaria de 10 muestras en Kilogramos (Y) de produccion
al dia, se pudo llegar a un valor adimensional (r = 0.97; r > 0 = Relacion lineal
directa), considerandose satisfactoria ya que se aproximarse al valor 1 (se considera

como perfecto), por lo tanto, el proceso de produccién incide en la productividad.

Recomendaciones

e Establecer una estandarizacion de procesos basandose en la norma ISO
9001:2015, norma que asegura una mejora en la gestion de procesos, un
mayor control y eficiencia en los procesos ya que busca generalizar,
adaptar y asegurar la calidad del producto, optimizar procesos y buscar

la satisfaccion al cliente.

e Asignar las actividades del proceso productivo estableciendo roles
definidos o determinados para cada uno de los operarios para que las
actividades que se realicen tengan un orden tanto jerarquico como

estableciendo responsables.

e Implementar maquinaria especializada para el proceso de produccion,
ya que en algunas actividades se observd que se lleva acabo con

maquinaria ya obsoleta como es el caso del molino y la embutidora.
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ANEXOS



ANEXO 1. Formato de entrevista

ENTREVISTADO:
CARGO:

1.- ;Conoce a detalle las actividades del proceso de elaboracion de los embutidos?

2.- (Considera que el proceso productivo cumple con los requerimientos de la

demanda?

3.- (Se satisface la cantidad de embutidos requeridos para el plan de produccion?

4.- ;Considera que al estandarizar el proceso productivo de los embutidos se

incrementaria la productividad de la empresa?
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ANEXO 2. Chek list para levantamiento de actividades.

CODIGO: 1
ofimentos ombatefios MP
2 -
PAGINAS: 1del
CALIDAD Y CONFIANZA DESDE 1930 FECHA:
PROCESO:
SUBPROCESO: Elaborado por:
Ne Descripcion de Actividades Op. |Trp. | Ins (Esp. il T;l;l?nl;o
=Y u i)\
1
O= 0DV
2
o= 0DV
3
S= 0DV
4
O= 0DV
5
S= 0DV
6
o= 0 D|V
7
S 0ODV
8
TOTAL
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ANEXO 3. Plan de Produccion.

Fecha de requerimiento:
Fecha de entrega al consumidor:

Producto a elaborar:
Planificacion semanal
Stock
Dia Producto Mp requerida Actial
11/6/2018 13:52

74



ANEXO 4. Orden de produccion.

e IR ' cire

Fecha de requerimiento:
Fecha de entrega al consumidor:
Producto a elaborar:

Unidad de
Tipo de MP requerida e

Cantidad
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Anexo 5. Tabla de Valoracion al trabajador.

intensos. sin probabilidad de durar por largos

periodos, actuacion de virtuoso.

Calificacion Deseripeion WVelocidad
. Marcha
Km/h
0 Actividadpula [
50 Muy lento, movimientos torpes, inseguros. El operario| 3,2
parece medio dormido y sin interés en el trabajo.
75 Contante, resulto, sin prisa, como de obrero no pagado| 4,8
a destajo, pero bien dirigido y vigilado, parece lento.
pero no pierde el tiempo adrede mientras lo observan.
100 Activo, capaz. como de obrero calificado, medio 6.4
pagado a destajo, logra con tranquilidad el nivel de
calidad y precision fijado.
125 Muy rapido, el operario actiia con gran seguridad, 8.0
destreza y coordinacion de movimientos, muy por
encima del obrero calificado medio.
150 Excepcionalmente rapido, concentracion y esfuerzo | >8,0
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Anexo 6. Valoracion de Suplementos segun la OIT.

Suplementos constantes:

1.- Suplemento personal 5
2.- Suplemento por fatiga basica 4
Suplemento Variables:
1.- Suplemento por estar de pie 2
2.- Suplemento por posicion anormal:
a. Un poco incomoda 0
b. Incomoda (agachado) 2
c. Muy Incomoda (tendido, estirado) 7
3.- Uso de la fuerza o energia muscular (levantar, jalar o empujar)
Peso levantado, en libras:
5 0
10 1
15 2
20 3
25 4
30 5
35 7
40 9
45 11
50 13
60 17
70 22
4.- Mala iluminacion:
a.- Un poco debajo de la recomendada 0
b. Bastante menor que la recomendada 2
c. Muy inadecuada 5
5.- Condiciones atmosféricas (calor y humedad)-variable 0-100
6.- Atencién requerida:
a.- Trabajo bastante frio 0
b.- Trabajo fino o preciso 2
c.- Trabajo muy fino y muy preciso 5
7.- Nivel de ruido:
a.- Continuo 0
b.- Intermitente — fuerte 2
c.- Intermitente - muy fuerte 5
d.- De tono alto — fuerte 5
8.- Estrés mental:
a. Proceso bastante complejo 1
b. Atencion completa o amplia 4
c. Muy compleja 8
9.- Monotonia:
a. Nivel bajo 0
b. Nivel medio 1
c. Nivel alto 4
10.- Tedio:
a. Algo tedioso 0
b. Tedioso 2
c. Muy tedioso 5

Fuente: Organizacion Internacional del Trabajo (OIT), 2004
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