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RESUMEN EJECUTIVO

El presente proyecto aborda la optimizacion del proceso de produccion en PACHA &
MAMA, un emprendimiento familiar en Ecuador dedicado a la produccion artesanal de
productos lacteos y adobos organicos, cuya falta de estandarizacion en los procesos y de
una infraestructura adecuada limita su capacidad para crecer y satisfacer la demanda de
productos organicos. El objetivo principal es optimizar el proceso de produccion en la
empresa, mediante el levantamiento de informacion, redisefio de planta y seleccion de
maquinaria minima necesaria, para mejorar la eficiencia operativa, la calidad del producto
y la capacidad de crecimiento del emprendimiento. Para ello, se aplica una metodologia
basada en el andlisis de flujos de trabajo y en la identificacion de cuellos de botella
utilizando el Diagrama de Pareto, complementada con un disefio de planta seguin el
método de Guerchet. Los resultados mostraron que la implementacion de procesos
estandarizados y el uso de maquinaria basica en tareas criticas permiten una optimizacion
en los tiempos de produccion del 20,8% pasando de 3,75 horas a 2,97 horas. Asimismo,
se logré una reduccion del costo unitario de produccion de 0,74 dolares a 0,66 ddlares,
representando una optimizacion del 10,4% del costo. En conclusidn, la propuesta permite
a PACHA & MAMA no solo mejorar la eficiencia del producto, sino también establecer
una base solida para su crecimiento sostenible, alinedndose con las normativas locales y
los principios de sostenibilidad que caracterizan a los productos organicos.

DESCRIPTORES: Estandares de calidad, optimizacién, procesos de produccion,
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ABSTRACT

The present project aims to optimize the production process at PACHA & MAMA, a
family-owned business in Ecuador specializing in the artisanal production of dairy
products and organic marinades. The lack of process standardization and inadequate
infrastructure limits its ability to expand and meet the growing demand for organic
products. The main objective is to optimize the company's production process by
gathering information, redesigning the production plant, and selecting the minimum
necessary machinery to enhance operational efficiency, product quality, and the
enterprise's growth potential. To achieve this, a methodology based on workflow analysis
and bottleneck identification, utilizing the Pareto Diagram, is applied, complemented by
plant design principles derived from industrial engineering. The results indicate that
implementing standardized processes and utilizing basic machinery in critical tasks
enables a 20.8% reduction in production time, from 3.75 hours to 2.97 hours.
Additionally, the unit production cost decreased from $0.74 to $0.66, representing a
10.4% cost optimization. In conclusion, this proposal enables PACHA & MAMA not
only to improve production efficiency but also to establish a solid foundation for
sustainable growth, aligning with local regulations and the sustainability principles that
characterize organic products.

DESCRIPTORS: Quality standards, optimization, production processes, organic
products, sustainability
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CAPITULO |

INTRODUCCION

La produccion y consumo de alimentos organicos ha incentivado su consumo en
los ultimos afios, debido al aumento de la demanda de productos saludables y sostenibles.
Segln la Federacion Internacional de Movimientos de Agricultura Orgénica (2024), el
mercado mundial de alimentos organicos superd los 120 mil millones de ddlares en 2020,
con un aumento del 10% anual. Este auge refleja la creciente conciencia global sobre el
impacto ambiental de la agricultura convencional y el interés por practicas agricolas mas
sostenibles y respetuosas con el medio ambiente.

Sin embargo, este crecimiento también plantea desafios, ya que las empresas
deben optimizar sus procesos de produccion para satisfacer una demanda en expansion
sin comprometer los principios ecoldgicos que caracterizan a la produccién organica. Por
su parte, Rojas et al (2024) sefialan que la estandarizacidn de los procesos en los productos
agricolas tiende a ser mas complejo debido a las inconsistencias presentadas en el tamafio,
la madurez y composicion de la materia prima, lo que dificulta en las etapas del proceso
durante la seleccion, pelado y cortado, afiadiendo ademas una inadecuada refrigeracion
suele afectar a las frutas almacenadas durante el proceso productivo.

De acuerdo a Bustinza y Gomero (2023), mencionan que el tratamiento de
productos agricolas organicos para su procesamiento suele ser complejo solamente
cuando no se dispone de materias primas de calidad o son adquiridas a diferentes
proveedores, cuyos factores afectan a la consistencia del producto final, sin embargo, si
se dispone de una optimizacion de procesos adecuada posibilita a la disminucién de
desperdicios y ahorro de recursos utilizados, mediante la aplicacion de una economia
circular al utilizar las cortezas de la fruta para la fabricacion de otros productos
favoreciendo asi, el cuidado del medio ambiente. .

En América Latina, Ecuador ha emergido como uno de los paises con mayor
potencial para la produccion organica debido a su biodiversidad y diversidad climatica,
incentivando el cultivo de frutas, hortalizas y legumbres. En 2022, la superficie dedicada
a la agricultura organica en el pais alcanzo las 51,000 hectareas, 1o que representa un
incremento del 15% en comparacién con afios anteriores (Ministerio de Agricultura y
Ganaderia, 2024). Sin embargo, pese al crecimiento, muchas pequefias y medianas

empresas enfrentan limitaciones tecnoldgicas y operativas que dificultan la optimizacion



de sus procesos productivos, lo que compromete su competitividad en el mercado
nacional e internacional.

Los alimentos organicos que se cultiven en territorio nacional deben cumplir con
el NOP (Programa de Productos Organicos por sus siglas en ingles) de la USDA
(Departamento de Agricultura de los Estados Unidos), asi como también por la Normativa
Orgénica Ecuatoriana del Ministerio de Agricultura y Ganaderia (2018), mediante los
cuales se promueve el uso de tecnologias en los procesos de productos organicos para una
produccion sustentable, asi como también, la prohibicion del uso de pesticidas y
fertilizantes destinados a los procesos de produccion organica.

Por su parte, la Agencia de Regulacion y Control Fito y Zoosanitario
(AGROCALIDAD, 2023) realiza auditorias anuales a todos los productores organicos
reconociendo que existen alrededor de 1985 sanciones debido a que muchos de ellos no
han cumplido con las normas establecidas en el proceso de produccion organica, por lo
que se realiza la suspension, revocacion o negacion de sus actividades realizadas, puesto
que es indispensable que se garantice la idoneidad organica al consumidor final.

En el ambito local, PACHA & MAMA, se dedica a la produccién artesanal de
productos lacteos y adobos organicos en la provincia de Pichincha. A pesar de la alta
calidad de sus productos, el negocio enfrenta desafios significativos debido a la falta de
un proceso de produccion definido y estandarizado. La produccion artesanal limita su
capacidad para crecer y satisfacer la demanda creciente de productos orgénicos en la
region. Este trabajo se propone abordar estos retos mediante la optimizacion del proceso
de produccion, el disefio de una planta adecuada y la implementacion de la maquinaria
minima necesaria para mejorar la eficiencia operativa y permitir la expansion del

emprendimiento.

Antecedentes

En Ecuador, varios estudios han subrayado la importancia de mejorar los procesos
productivos en pequefias y medianas empresas (PYMES) agroindustriales. Por ejemplo,
Torres (2019) analiz6 la industria lactea artesanal en el canton Cayambe, concluyendo
que la implementacion de maquinaria adecuada y la optimizacion de los procesos
productivos incrementaron en un 20% la eficiencia operativa y redujeron los costos en un
15%. De manera similar, Vasco et al (2019) realiz6 un estudio sobre pequefias empresas
de alimentos en la provincia de Pichincha, sefialando que un adecuado disefio de planta,
alineado con las normativas de seguridad alimentaria, puede mejorar la capacidad de
produccion en un 25%, sin comprometer la calidad de los productos.
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En el estudio de Capa y Yanez (2019), sobre Impacto de la Produccion Organica
y el Comercio Justo, mencionan que la optimizacién de los procesos concierne hacia el
cumplimiento de actividades consecutivas relacionadas con el buen uso de las materias
primas, infraestructura de la planta, tecnologia actualizada y principalmente, la formacion
de personal con habilidades requeridas de acuerdo a las actividades o etapas consecutivas
que forman parte del proceso operacional, pues si bien es cierto, diversas organizaciones
aplican una cada de produccidn artesanal, es indispensable comprender que al trabajar
con alimentos organicos no se requiere de pesticidas y fertilizantes durante el cultivo,
siembra o cosecha de los productos agricolas.

A nivel nacional, la normativa vigente en Ecuador que regula la produccién
organica y los estandares de seguridad alimentaria es clave para este tipo de
emprendimientos. ElI Acuerdo Ministerial 299 como Normativa General para Promover
la Produccion Organica - Ecologica - Biologica del Ecuador (2013), establece los
parametros necesarios para la certificacion de productos organicos, que incluye la
estandarizacion y trazabilidad de los procesos productivos. Ademas, en el Articulo 54 del
Cddigo Organico de la Produccion, Comercio e Inversiones (2019) establece incentivos
y apoyo para pequefias empresas que busquen modernizar sus operaciones mediante la
adquisicion de tecnologia adecuada y la optimizacion de procesos. Estos antecedentes
motivan el desarrollo de la presente propuesta, que busca optimizar el proceso productivo
y disefiar una planta de produccion eficiente para PACHA & MAMA, alineada con las
normativas locales y enfocada en aumentar su competitividad en el mercado.

Por lo tanto, los antecedentes del presente trabajo se fundamentan en la necesidad
de optimizar de los procesos productivos en emprendimientos dedicados a la elaboracion
de productos orgénicos en la empresa PACHA & MAMA, puesto si bien es cierto la
produccion artesanal mantiene un enfoque tradicional y de calidad, presenta limitaciones
significativas cuando el negocio busca expandirse. La falta de estandarizacién en los
procesos, la ausencia de maquinaria adecuada y un disefio ineficiente de la planta de
produccién son barreras que limitan el crecimiento sostenible del emprendimiento,
generando ineficiencias operativas y dificultando la competitividad en el mercado.

Pacha & Mama se dedica a la produccién y comercializacion de manjar con
productos organicos, el cual representan el 95% de las ventas del total de la compafiia,
siendo el principal motivo en el que se analizan las actividades del proceso de produccion
mediante el desarrollo del estudio actual.



Justificacion

La optimizacion del proceso de produccion en PACHA & MAMA es importante,
ya que contribuye a mejorar la eficiencia y capacidad operativa en un sector de alta
demanda, como es el de los productos organicos, este emprendimiento tiene el potencial
de convertirse en un referente en el mercado local si se optimiza el proceso de produccion
facilitando la reduccion de costos con precios mas competitivos frente a otras entidades
similares. Un proceso optimizado no solo garantiza la sostenibilidad del negocio, sino
también apoya la produccion responsable, alineada con las preferencias de consumidores
que buscan productos organicos y de origen ético.

El impacto del presente trabajo radica en la obtencién de beneficios tanto para los
directivos de la compaifiia, sus trabajadores y organizaciones no gubernamentales (ONGSs)
que protegen el medio ambiente. A nivel empresarial, la propuesta permitira a PACHA
& MAMA aumentar su capacidad de produccion y su competitividad en el mercado,
mientras que, en el &mbito laboral, este crecimiento abrira oportunidades de empleo en la
comunidad. A nivel ambiental, la implementacion de procesos mas eficientes reducira el
uso de recursos y minimizara el desperdicio, en consonancia con los principios de
sostenibilidad que caracterizan al emprendimiento. También se contribuye al
conocimiento cientifico mediante la documentacion y andlisis de la optimizacion de
procesos en la produccién orgénica artesanal.

La utilidad del estudio actual radica en establecer un modelo de mejora productiva
para PACHA & MAMA que podra ser replicado por otros emprendimientos locales, este
modelo permitira mejorar la eficiencia en procesos artesanales, manteniendo la calidad y
autenticidad del producto. De la misma manera, esta optimizacion crea un proceso mas
eficiente, asegurando estandares de calidad y reduciendo los costos de operacién, lo cual
se traduce en precios competitivos y en un producto accesible para los consumidores.

Los beneficiarios del presente trabajo incluyen a PACHA & MAMA, al obtener
una produccion mas eficiente y rentable para sus socios, asi como también permite
mejorar las condiciones laborales de sus empleados, mientras que los consumidores se
veran beneficiados al acceder a productos organicos de alta calidad y sostenibles. En un
sentido amplio, la comunidad se beneficiard por la creacién de empleo y el
fortalecimiento de la economia local, ademaés de contribuir a un entorno mas sostenible.

La factibilidad técnica del presente estudio es alta, pues existen metodologias bien
establecidas para el levantamiento y analisis de procesos, asi como para el disefio de la
planta de produccion para la empresa Pacha & Mama. La disponibilidad de tecnologia

adecuada y la existencia de normativa nacional, incentiva la modernizacién y
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estandarizacion al producir alimentos organicos fortaleciendo la viabilidad de esta

propuesta.

Objetivos

Objetivo general

Optimizar el proceso de produccion mediante una adecuada distribucion de la
planta y politicas de Buenas Précticas de Manufactura impulsando hacia la
mejora de la eficiencia operativa en la empresa Pacha & Mama.

Objetivos Especificos

Efectuar un diagnéstico del sistema actual correspondiente al sistema de
produccion, utilizando herramientas de ingenieria, para identificar sus areas
criticas en la empresa PACHA & MAMA

Redisefiar la planta de produccion, aplicando el método de Guerchet para
establecer una disposicion éptima de los espacios y recursos que mejore la
fluidez operativa y permita una mayor capacidad de produccion en la empresa
PACHA & MAMA.

Proponer la optimizacion del proceso de produccién aplicando politicas de
Buenas Practicas de Manufactura (BPM), con el fin de fortalecer los
estandares de calidad e inocuidad del producto, garantizando la conformidad
con la normativa sanitaria vigente y preservando el caracter artesanal de la
produccion en la empresa PACHA & MAMA.



CAPITULO Il

INGENIERIA DEL PROYECTO

Diagnostico de la situacion actual de la empresa

PACHA & MAMA es un emprendimiento ecuatoriano dedicado a la produccion
artesanal de productos organicos, especificamente lacteos y adobos para carnicos. A pesar
del potencial de crecimiento y la demanda creciente de productos organicos, la empresa
enfrenta problemas significativos en su proceso productivo debido a la falta de
estandarizacion y a una infraestructura inadecuada, lo cual limita su capacidad de
expansion. Actualmente, el proceso productivo carece de un flujo de trabajo eficiente,
generando cuellos de botella en las etapas de mezcla, almacenamiento y envasado, lo cual
incrementa los tiempos de produccién y los costos operativos.

Para respaldar este diagnostico, se ha elaborado un estudio comparativo tomando
en cuenta indicadores de productividad en otras pequefias empresas agroindustriales en
Ecuador y en la region, que han aplicado mejoras en sus procesos productivos mediante
optimizacion y uso de maquinaria basica. En un estudio realizado Salguero et al (2023),
sobre produccidn lactea artesanal en Cayambe, se evidencio que la implementacion de
procesos estandarizados y el uso de maquinaria incrementaron la eficiencia operativa en
un 20%, mientras que un estudio de benchmarking con empresas similares revela que una
adecuada organizacion de planta y flujo de trabajo puede mejorar la produccion en un
25% sin comprometer la calidad del producto.

En el contexto de PACHA & MAMA, se han aplicado herramientas de ingenieria
para analizar el proceso. Un diagrama de Pareto revela que el 80% de los problemas en
tiempos de produccidn estan concentrados en las etapas de almacenamiento y envasado.
Para analizar las causas de estas ineficiencias, se ha aplicado el diagrama de Causa-
Efecto, identificando que la falta de maquinaria adecuada, el disefio de planta ineficiente
y la ausencia de procedimientos estandarizados son las principales causas del problema.
A partir de estos analisis, se concluye que una optimizacion del proceso y un redisefio de
planta permitirian aumentar significativamente la eficiencia operativa y mejorar la calidad

del producto.



Levantamiento del proceso actual de produccion

La empresa Pacha Mama se dedica a la fabricacion y venta de manjar de café, por
lo que se ha identificado las necesidades del cliente para satisfacerlas con el producto
elaborado, por lo cual, para ello, se ha disefiado el correspondiente mapa de procesos, en
el cual se ha identificado los siguientes procesos principales:

e Procesos estratégicos. Se determinan de acuerdo a los objetivos a largo plazo
de la organizacién, los mismos que se relacionan con la planificacion estratégica
y control de calidad.

e Procesos operativos. Involucran a aquellas actividades necesarias para la
elaboracion del manjar como producto final.

e Procesos de apoyo. Respaldan el desarrollo de los procesos operativos, no se
enfoca hacia una relacion directa con el usuario o el cliente, pero son necesarios
el buen desemperio de la cadena de produccion.

Por lo tanto, el mapa de procesos actual de la compafiia Pacha Mama, se ha

disefiado de la siguiente manera:

Figura 1
Mapa de Procesos de la empresa Pacha & Mama
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Nota. Elaborado por el investigador

Por consiguiente, el proyecto estard centrado en el proceso de fabricacion del
producto, y dentro de ello en la elaboracion del manjar de café de acuerdo al Codigo
FDPC — 001 -001, cuya caracterizacion se describe en la tabla que se muestra a

continuacion:



Tabla 1l
Caracterizacion del proceso de fabricacion actual del manjar de café

Nombre del Fabricacion del manjar de Cadigo: FDPC — 001 - 001
proceso café

Objetivo del Elaborar el manjar de café Responsable  Operario de
proceso optimizando los recursos Produccién

disponibles y con maxima

calidad

Documentacion e Orden de Alcance Aplica a todos los trabajadores que
utilizada Pedido laboren desde la elaboracion de la
e Facturas orden de pedido hasta el

almacenamiento de los frascos sellados

Nota. Elaborado por el investigador

En la tabla anterior, se observa que la fabricacion del manjar de café se encuentra
a cargo del Operario de Produccion, siendo el responsable de la optimizacion de los
tiempos utilizados y la calidad del producto, por lo tanto, previo a detallar el proceso de
produccion es necesario determinar el tamafio del lote tal como se describe a

continuacion:

Tabla 2
Materias primas y materiales en la produccion actual de Manjar

Nombre del producto  Manjar de café

Tamafo del lote 24 frascos de manjar

Proveedor Supermercados Aki

Materias primas solicitadas

Descripcion Unidad de medida Cantidad
Café Kilo 2
Leche Litro 3
Azucar Kilo 1
Frascos de vidrio con tapa Unidad 24
Cinta de seguridad Docenas 2
Etiquetas Docenas 2

Nota. Elaborado por el investigador



Los tiempos de produccion para cada actividad no suelen ser constantes, por lo

que es preponderante obtener un valor promedio durante 10 dias ordinarios trabajando de

lunes a viernes durante dos semanas (Anexo 2), para que, en relacion a ello, se determinen

los tiempos de produccién en nimero de minutos. Por ende, el proceso actual de

produccion que se utiliza para elaborar el manjar se conforma por un conjunto de

actividades consecutivas entre las cuales se describen en la siguiente tabla:

Tabla 3
Actividades del proceso actual de produccién de manjar de café
No. Actividades EqUIp.OS y Responsables Tle_mpo
herramientas (minutos)
1 Elaborar de pedido del Computadora, Vendedor 5
producto calculadora
2 Verificar disponibilidad de  Estanterias, Operario de 5
materias primas calculadora produccion
3 Elegir las materias primas  Canasta, calculadora Operario de 15
en buen estado produccion
4 Tostar los granos de café ~ Cocina, recipientes  Auxiliar de 15
produccion
5 Moler los granos hastala ~ Molino de café Auxiliar de 20
obtencion de un polvo fino produccion
6 Elaborar la infusion Cocina, colador, Operario de 60
concentrada de café recipiente, cuchara Produccion
7 Afadir azicar y leche ala  Cocina, recipiente, Operario de 5
infusion cuchara Produccion
8 Batir lamezclahastaque  Cuchara, recipiente  Operario de 5
espese Produccion
9 Dejar que se enfrié a Recipientes Auxiliar de 30
temperatura ambiente Produccion
10 Colocar la mezcla en Frascos, Auxiliar de
frascos de vidrio esterilizados, Produccion 20
embudos
11 Adadir las etiquetas al Pegamento, frascos  Operario de 20
envase Produccion
12 Sellar los envases con Pegamento, frascos  Operario de 15
cinta de seguridad Produccion
13 Almacenar los frascos Estanterias Auxiliar de
sellados en un lugar fresco Produccion 10
y seco
Tiempo en minutos 225
Tiempo en horas 3,75 horas
Nota. Elaborado por el investigador



Figura 2

Diagrama de flujo del proceso actual de produccion de manjar - Pacha & Mama

Proceso actual de produccién de manjar en la empresa Pacha & Mama
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Nota. Elaborado por el investigador
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Evidencias encontradas en el proceso de produccion

A més de ello, mediante observacion en el area de produccion de la empresa Pacha
Mama ha sido posible constatar que existe diversos problemas identificados que afectan
a la calidad de producto, por lo cual, se ha elaborado una tabla en la que se registran el
numero de envases defectuosos tal como se observa a continuacion:

Tabla 4
Lista de problemas identificados en el proceso de produccion de manjar de café

. . No. Envases . Porcentaje
Problemas identificados Porcentaje acumulado
defectuosos
(%)
Tiempo excesivo de coccidn 45 35% 35%
Falencias en el sellado de seguridad 37 28% 63%
Empaque defectuoso 22 17% 80%
Altas temperaturas de almacenaje 11 8% 88%
Desperdicio de contenido en el envasado 8 6% 95%
Inadecuada mezcla de ingredientes 6 5% 99%
Materia prima de baja calidad 1 1% 100%
Total 130 100%

Nota. Elaborado por el investigador

Por lo tanto, con la informacidn que se detalla en la tabla anterior ha sido posible
elaborar el correspondiente Diagrama de Pareto permitiendo identificar a los problemas
maés influyentes dentro del proceso de produccion, tal como se identifica en la siguiente
figura:

Figura 3
Diagrama de Pareto de los problemas en el proceso de produccion
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Nota. Elaborado por el investigador
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En la figura anterior se observa que el tiempo excesivo de coccion, las falencias
en el sellado de seguridad y el desperdicio de contenido durante el envasado del producto
abarcan el 80% de los problemas que forman parte del proceso de produccién. Todos
estos cuellos de botella ralentizan el tiempo en que se procesa el producto final, lo que
provoca que no se obtengan productos de dptima calidad para la satisfaccion del cliente,
pues afectan a la cadena productiva y con ello, desperdicio en el uso de recursos
utilizados, siendo necesario que se prioricen estas dificultades por parte de las autoridades

correspondientes de la compafiia.

Revision de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

Para verificar si se cumplen las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en el
proceso de produccion de la empresa Pacha Mama, se ha aplicado las disposiciones de la
Agencia de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria (ARCSA) mediante la Resolucion
ARCSA-DE-067-2015-GGG (2015), para lo cual se ha realizado una Auditoria de
Cumplimiento mediante la elaboracion de un Check List tal como se observa en la

siguiente tabla:
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Tabla 5
Lista de chequeo de requisitos de Buenas Préacticas de Manufactura (BPM) para empresa Pacha Mama - Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG

Articulos Requisitos por tema cur?llple culr\ln(::)le ngf::it;ée I?g;%ir:,fzjoe Observaciones
Art. 73 De las condiciones minimas basicas 2 2 50% 100%
Art. 73. a. Riesgo de contaminacién es minimo X

Art. 73. b. Disefio y distribucion de areas permiten una limpieza apropiada X

Art. 73. ¢.  Superficies y materiales son féciles de desinfectar y limpiar X

Art. 73.d. Facilidad de control efectivo contra las plagas X

Art. 74 De la localizacién 0 1 0% 100%
Art. 74. El establecimiento donde se procesan los alimentos esta protegido de riesgos de contaminacion X

Art. 75 Disefio y construccién 2 1 67% 100%
Art. 75. a. La edificacion ofrece proteccion contra el polvo, insectos y roedores X

Art. 75. b. La construccién dispone de espacio suficiente para la operacion de equipos y movimiento del personal X

Art. 75. ¢. Laedificacion brinda facilidades para la higiene personal X

Art. 76 Condiciones especificas de las &reas, estructuras internas y accesorios 4 1 80% 100%
Art. 76. a. Existe sefializacion desde la recepcion de materia prima hasta el despacho del alimento terminado X

Art. 76. b. Los pisos, paredes y techos se mantienen limpios y en buenas condiciones X

Art. 76. ¢. Las ventanas y otras aberturas en paredes reducen al minimo la acumulacion de polvo X

Art. 76. d. Las escaleras se encuentran en buen estado y facilitan la limpieza X

Art. 76 e.  En las instalaciones eléctricas se evitan cables colgantes facilitando la manipulacidn de alimentos X

Art. 77 Servicios de plantas 2 2 50% 100%
Art. 77 a.  Se dispone de un sistema adecuado de agua potable X

Art. 77 b.  Posee un sistema de filtros para evitar que el vapor entre en contacto con los alimentos

Art. 77 c.  La planta posee instalaciones adecuados para la disposicion final de aguas negras

Art. 77.d.  Posee un sistema adecuado para la recoleccién de basura incluyendo recipientes con tapa X

Art. 78 De los equipos 1 1 50% 100%
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Art. 78 a.
Art. 78 b.
Art. 79
Art. 79. a.
Art. 79. b.
Art. 80
Art. 80 a.
Art. 80 b.
Art. 81
Art. 81
Art. 82
Art. 82 a.
Art. 83
Art. 83 a.
Art. 83 b.
Art. 84

Art. 84 a.
Art. 84 b.
Art. 85
Art. 85
Art. 86
Art. 86
Art. 87
Art. 87
Art. 88

Art. 88
Art. 89

La edificacidn es construida con materiales que evitan la transmisién de sustancias toxicas

Los equipos estan construidos con materiales que facilitan la limpieza

Del monitoreo de equipos

La instalacion de equipos se realiza de acuerdo a las recomendaciones del fabricante

Los equipos utilizados estan provistos con instrumentos adecuados para su mantenimiento
Obligaciones del personal

Los trabajadores mantienen la higiene y cuidado personal

Los trabajadores estan capacitados para el cumplimiento de protocolos de limpieza

De la educacion y capacitacion del personal

La planta ha implementado un plan de capacitacion a todo el personal sobre Buenas Practicas Manufactura
Del estado de salud del personal

El personal que manipula alimentos se somete a reconocimiento médico

Higiene y medidas de proteccion

El personal de la planta posee uniformes adecuados para realizar sus actividades laborales

El personal que manipula alimentos se lava las manos con agua y jabén antes de comenzar su trabajo

Comportamiento del personal
El personal acata las normas que sefialan prohibido fumar y consumir alimentos o bebidas en &reas de
trabajo

El personal mantiene el cabello cubierto con mallas u otro medio similar

Prohibicién de acceso a determinadas areas

Existe un mecanismo para evitar el acceso a personas no autorizadas a las areas de procesamiento
Sefialética

Existe un sistema de sefializaciéon y normas de seguridad

Obligacion del personal administrativo

El personal del area administrativa transita con ropa protectora en el area de fabricacion de alimentos

Condiciones minimas

Se realiza un control minucioso de los alimentos como materias primas evitando que parasitos o sustancias
toxicas

Inspeccion y control
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Art. 89 Las materias primas se someten a inspecciones de control antes de ser procesados X

Art. 90 Condiciones y Recepcidon 1 1 50% 100%
Art. 90 La recepcion de materias primas se realiza de modo que se evita su contaminacion X

Art. 91 Las materias primas se almacenan en condiciones que impiden su deterioro X

Art. 92 Recipientes seguros 0 1 0% 100%
Art. 92 Los envases de materias primas son materiales que no generan contaminacién X

Art. 96 Del agua 2 0 100% 100%

Art. 96a.  Se utiliza agua potabilizada en el proceso de fabricacién
Art. 96 b.  El agua que se utiliza para la limpieza de materias primas es potabilizada

Art. 99 Condiciones ambientales 1 1 50% 100%
Art.99a. La limpieza es prioridad en las areas de produccion X

Art. 99b. Los procedimientos de limpieza son validados peridédicamente X

Art. 100  Verificacion de condiciones 0 2 0% 100%

Art. 100 a. Se realiza la limpieza del area de produccién segun procedimientos establecidos
Art. 100 a. Se efectda la medicion de la temperatura, humedad y ventilacion de los alimentos

Art. 102  Método de identificacion 1 0 100% 100%
Art. 102 Al fabricar el producto, se identifica previamente la fecha de caducidad de los alimentos mediante etiquetas X

Art. 104  Control de procesos 0 1 0% 100%
Art. 104  El proceso de fabricacion se detalla en un documento escrito en el que se detallan todos los pasos a seguir X

Art. 106  Medidas de prevencion de contaminacion 0 1 0% 100%
Art. 106  Se protegen los alimentos de la contaminacion con mallas u otro objeto similar X

Art. 108  Validacion de gases 0 1 0% 100%
Art. 108  Durante el procesamiento, se han tomado medidas validadas para evitar la contaminacion por gases toxicos X

Art. 112 Identificacién del producto 0 1 0% 100%
Art. 112 Todos los alimentos son envasados, etiquetados y empaquetados de acuerdo a la regulacion vigente X

Art. 113 Seguridad y calidad 1 0 100% 100%
Art. 113 Los materiales de los empaques ofrecen una proteccion adecuada que no contamina a los alimentos X

Art. 115  Manejo del vidrio 0 1 0% 100%
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Art. 115
Art. 117

Art. 117
Art. 121
Art. 121
Art. 125
Art. 125
Art. 131
Art. 131
Art. 135
Art. 135

Existen procedimientos establecidos para evitar la contaminacién por trozos de vidrios rotos

Trazabilidad del producto
Los alimentos envasados poseen identificacion para conocer la fecha de fabricacion y registro del
fabricante

Entrenamiento de manipulacién

El personal esta capacitado sobre los errores inherentes a las operaciones de empaque

Infraestructura del almacenamiento

Se utilizan estantes o tarimas para la colocacion de alimentos evitando el contacto con el piso
Aseguramiento de calidad

las actividades de fabricacion, envasado y almacenamiento estan sujetas a n sistema de calidad apropiado
Registro de control de calidad

Se efectla un registro individual para la limpieza y mantenimiento preventivo de equipos

100%

0%

100%

0%

0%

100%

100%

100%

100%

100%

Nota. Adaptado de la Resolucion ARCSA DE — 067 -2015 — GGG (2015)
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Por lo tanto, de acuerdo con la lista de chequeo de la Auditoria de cumplimiento
realizada, ha sido posible elaborar una tabla de los resultados obtenidos para establecer si
se cumplen los requisitos en el proceso de produccion de la empresa Pacha Mama, de tal
modo que ha sido posible elaborar la tabla que se muestra a continuacion:

Tabla 6
Resumen de los resultados obtenidos del proceso de produccién de acuerdo a la
Resolucion ARCSA DE - 067 -2015 - GGG

Puntaje  Puntaje Porcentaje Porcentaje

Requisitos obtenido total obtenido requerido
Del monitoreo de equipos 2 2 100% 100%
Condiciones minimas 1 1 100% 100%
Inspeccion y control 1 1 100% 100%
Método de identificacion 1 1 100% 100%
Seguridad y calidad 1 1 100% 100%
Trazabilidad del producto 1 1 100% 100%
Infraestructura del almacenamiento 1 1 100% 100%
Medidas de prevencion de contaminacion 1 0 100% 100%
Condlcmne_s especificas de Ia§ areas, 4 5 80% 100%
estructuras internas y accesorios
Disefio y construccion 2 3 67% 100%
De las condiciones minimas basicas 2 4 50% 100%
Servicios de plantas 2 4 50% 100%
De los equipos 1 2 50% 100%
Obligaciones del personal 1 2 50% 100%
Higiene y medidas de proteccion 1 2 50% 100%
Comportamiento del personal 1 2 50% 100%
Condiciones y Recepcion 1 2 50% 100%
Condiciones ambientales 1 2 50% 100%
De la localizacion 0 1 0% 100%
De la educacion y capacitacion del 0 1 0% 100%
personal
Del estado de salud del personal 0 1 0% 100%
I?roh|b|0|on de acceso a determinadas 0 1 0% 100%
areas
Sefialética 0 1 0% 100%
Obligacion del personal administrativo 0 1 0% 100%
Recipientes seguros 0 1 0% 100%
Verificacion de condiciones 0 2 0% 100%
Control de procesos 0 1 0% 100%
Validacion de gases 0 1 0% 100%
Identificacion del producto 0 1 0% 100%
Manejo del vidrio 0 1 0% 100%
Entrenamiento de manipulacion 0 1 0% 100%
Aseguramiento de calidad 0 1 0% 100%
Registro de control de calidad 0 1 0% 100%

Nota. Elaborado por el investigador

Por lo tanto, en base a los resultados que se reflejan en la tabla anterior se han

detectado el incumplimiento de 15 requisitos establecidos por la Resolucion ARCSA-
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DE-067-2015-GGG, cuyos efectos adversos estan relacionados con la falta de limpieza,
exceso de contaminacion, falta de sefialética y de capacitacion de trabajadores del area
operativa, considerando que cada uno de estos elementos criticos ocasionan efectos
adversos en la calidad del producto y en su cuidado sanitario.

La falta de limpieza en el area de produccion favorece a la proliferacion de
contaminantes biolégicos como bacterias y hongos comprometiendo la inocuidad de las
materias primas y en la calidad del producto final, demostrando también la falta de
sefializacion en areas especificas lo que ocasiona un mayor riesgo laboral durante la
ejecucion de las actividades operativas. A mas de ello, el desconocimiento de las Buenas
Practicas de Manufactura (BPM) por parte de los trabajadores dificultan el manejo de
residuos contaminantes y la identificacion de puntos criticos de control, lo cual ocasiona

pérdida en la calidad sin que se puedan cumplir con las especificaciones sanitarias.

Area de estudio:
- Dominio: Universidad Tecnoldgica Indoamérica
- Linea de investigacién: Procesos de produccion y optimizacion de recursos
- Sub-Linea de investigacion: Eficiencia en procesos de produccion artesanal
- Campo: Ingenieria Industrial
- Area: Procesos y mejora continua
- Aspectos: Optimizacion de produccion y estandarizacion de procesos
- Objeto de estudio: Planta de produccion de PACHA & MAMA, Quito, Ecuador

Periodo de analisis: enero 2024 - diciembre 2024

Modelo operativo
De acuerdo a Fernandez (2021), el modelo de PHVA (Planificar, Hacer, Verificar
y Actuar) permite “una mejora continua y fortalece la optimizacion de los procesos” (p.
22), cuya herramienta es utilizada por la empresa Pacha & Mama para innovar su proceso
de produccién en la fabricacion de manjar, de tal manera que se identifiquen
oportunidades de mejora aplicando el ciclo de Deming.
Segun Panda (2022), sefiala que las etapas que conforman el PHV A, requieren ser
explicadas de manera individual, tal como se describe a continuacién
e Planificar: En esta etapa se procedera a realizar el levantamiento detallado del
proceso actual de produccidn, identificando las areas criticas y proponiendo
cambios especificos en la disposicién de la planta y en la adquisicion de
maquinaria. Se utilizara la matriz de priorizacién para determinar qué cambios
tendran un mayor impacto en la eficiencia del proceso.
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Hacer: Se implementaran las mejoras propuestas en el proceso de produccion,
comenzando por la estandarizacion de procedimientos en cada etapa y por la
adquisiciéon de maquinaria minima indispensable. Ademas, se organizaré la planta
con base en principios de ingenieria industrial para maximizar el flujo de trabajo
y reducir el tiempo en la etapa de mezcla, almacenamiento y envasado.
Verificar: Una vez implementados los cambios, se evaluara el impacto en la
eficiencia operativa mediante el analisis de indicadores clave, tales como el
tiempo de produccion y los costos operativos, comparando los resultados con los
datos iniciales. Para verificar la consistencia y efectividad de las mejoras, se
realizard un andlisis de calidad en los productos obtenidos y se medira el
cumplimiento de los tiempos de produccion proyectados.

Actuar: Finalmente, con base en los resultados obtenidos, se consolidaran las
mejoras efectivas y se realizaran ajustes adicionales, si es necesario. Este proceso
permitira a PACHA & MAMA establecer un sistema de mejora continua que le

permitird adaptarse a futuras necesidades y crecer de manera sostenible.
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CAPITULO Il

PROPUESTA Y RESULTADOS ESPERADOS

Propuesta de mejora

Disefio de la planta de produccién

Al disefiar el tamafio de la planta que se utilizara para la produccion del manjar de
café, es indispensable determinar el nimero y el tamafio de los equipos o muebles que
proveen utilizarse, para lo cual, se ha elaborado una tabla con los elementos que se
requieren para la elaboracién del producto, entre los cuales estan:

Tabla 7
Muebles y equipos propuestos para el area de produccion

_ _ Dimensiones (en cm)
Muebles y Equipos Cantidad

Largo Ancho
120 cm 60 cm
180 cm 55cm

15cm 90 cm
120 cm 50cm
190 cm 50 cm

Cocina 4 quemadores
Mesdn grande de cocina
Mesa de madera

Mueble de cocina

L T N e

Estanteria de madera

Nota. Elaborado por el investigador

En la tabla anterior se observa el nimero de muebles 0 equipos necesarios para la
produccion, asi como el tamafio de cada uno de ellos establecidos por las dimensiones en
centimetros en largo y ancho.

Por lo tanto, con estas caracteristicas se ha considerado aplicar el Método de
Guerchet para establecer el tamafio y la distribucion fisica de la planta de produccion,

para lo cual se ha utilizado la siguiente ecuacion:

St =N(Ss + Sg + Se)

Donde:
St = Superficie total
N =  Cantidad de elementos moéviles
Ss = Superficie estatica
Sg = Superficie gravitacional
Se = Superficie evolucion
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Debido a que en la obtencion de las superficies se requieren calculos adicionales

es recomendable observar a detalla la tabla que se muestra a continuacion:

-Izgtr):r?uslas para el calculo de las superficies del método de Guerchet
Tipo Siglas Formula Descripcion

Superficie Ss Largo x ancho  Mediciones de los muebles y equipos
estatica utilizados
Superficie Sg SS*n El valor de n representa el nimero de lados
gravitacional utilizados
Superficie Se (Ss + Sg)k K es el coeficiente de evolucion, el cual es
evolucion 2 en industrias pequefias

Nota. Adaptado del articulo sobre la Metodologia Multicriterio para la Distribucién
Semicontinua de Plantas (Ramirez, Chud, & Orejuela, 2019)

En la tabla anterior se observa que para efectuar el calculo del método de
Guerchet, es preponderante determinar tanto la superficie estatica, gravitacional y
evolucion. La superficie estatica (Ss) corresponde a la medicion de largo y ancho de los
muebles y equipos que se utilicen. La superficie gravitacional (Sg) esta dado por el
numero de lados de la maquinaria que se pretenda utilizar multiplicado por el resultado
de la superficie estatica. A mas de ello, la superficie evolucion (Se) corresponde a la
sumatoria entre la superficie gravitacional mas la superficie estatica, cuyos resultados

obtenido se multiplicado por 2 que corresponde al valor K para pequefias industrias.

Por lo tanto, luego de aplicar la férmula del Método de Guerchet y su
especificacion para cada superficie, se ha obtenido el tamafio aproximado de la planta de

produccion, segin como se detalla a continuacion:

Tabla 9
Tamafio requerido de la planta de produccion mediante el Método Guerchet

Maquinas N n Largo Ancho Ss Sg Se St
Cocina 1 2 1,2 0,6 0,72 144 432 6,48
Meson de cocina 1 2 18 055 099 198 59 8,91
Mesa 1 4 15 0,9 135 54 135 20,25
Mueble de cocina 2 2 1,2 0,5 0,6 1,2 3,6 10,8
Estanteria 1 3 1,9 0,5 095 28 76 11,4
Requerimiento aproximado del area (en m?) 57,84

Nota. Elaborado por el investigador
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En base a los resultados de la tabla anterior, en total se requiere de un espacio
aproximado de 58 m2 para las instalaciones de los muebles y equipos de cocina que son
indispensable en el proceso de produccion del manjar de café.

Por lo tanto, la distribucidon fisica de la planta se lo realiza con los equipos y
muebles ya mencionados y ha sido posible elabora la siguiente figura que se muestra a

continuacion:

Figura 4
Distribucidn fisica de la planta para la empresa Pacha & Mama

PARQUEADERO

AREA :
PRODUCCION ﬂ ‘ ‘
R :
F, o
@]e,
@)
AREA
ADMINISTRATIVA

Nota. Elaborado por el investigador

Proceso propuesto de produccion de manjar para la empresa Pacha Mama
Para realizar una mejora en el proceso de produccion es preponderante adquirir
equipos manuales adicionales a los que ya se disponen en el proceso actual considerando

el tamafio del lote y la cantidad de materias primas que se requieren para la elaboracion

de manjar de café, por lo que esta informacion se detalla en la tabla siguiente:
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Tabla 10
Descripcion de materias primas, materiales y equipos del proceso propuesto de
produccion

Nombre del producto  Manjar de cafée

Tamafio del lote 24 frascos de manjar
Proveedor Supermercados Aki, MSA Ecuador
Materias primas
Descripcion Unidad de medida Cantidad
Café Kilo 2
Leche Litro 3
Azucar Kilo 1
Materiales y suministros
Frascos de vidrio con tapa Unidad 24
Cinta de seguridad Docenas 2
Etiquetas Docenas 2
Maquinaria y equipos

Cocina cuatro quemadores Unidad 1
Maquina selladora pequefia Unidad 1
Termometro digital para cocina Unidad 2
Dispensador mediano Unidad 1

Nota. Elaborado por el investigador

Adicional a ello, tomando en cuenta los materiales, equipos y materias primas que

se estiman utilizarse, se determinan las etapas y actividades que conforman el proceso

propuesto de produccién permitiendo asi, reducir el tiempo de fabricacion tanto en horas

como en minutos, por lo cual se ha elaborado la siguiente tabla:

Tabla 11
Proceso propuesto de produccion de manjar para la empresa Pacha & Mama
Etapa  No. Actividades heEr?:rlrE)iZ;{as Responsables (;Ii?]m(;)
1 Elaborar de pedido del producto Computadora, Vendedor
y calculadora 5
RSZ:SrCi;OSn 2 Verificar disponibilidad de Estanterias, Operario de
orimas materias primas calculadora produccion 5
3 Elegir las materias primas en Canasta, Operario de
buen estado calculadora produccion 15
4 Tostar los granos de café Cocina, Aucxiliar de
recipientes produccion 15
Mezcla y 5 Moler los granos hasta la Aucxiliar de
coccion obtencién de un polvo fino Molino de café  produccién 20
6 Elaborar la infusion Auxiliar de
concentrada de café Cocina, cuchara Produccion 30
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7 Medir la temperatura a la Termometro Operario de
infusion digital produccion 5
8 Afadir azlcar y leche a la Cocina, .
e ., . Aucxiliar de
infusion recipiente, .
Produccion
cuchara 5
9 Batir la mezcla hasta que Cuchara, Auxiliar de
espese recipiente Produccion 5
o 10 Dejar que se enfrié a Auxiliar de
Enfriamiento . . .
temperatura ambiente Recipientes Produccion 30
11 Colocar la mezcla en frascos de  Frascos -
. . Auxiliar de
Envasado vidrio esterilizados, .,
. Produccion
dispensador 8
12 Anadir las etiquetas al envase ~ Pegamento, Operario de
Sellado frascos Produccion 20
13 Sellar los envases con cintade  Maquina Operario de
seguridad selladora Produccion 5
4 Almacenar los frascos sellados Aucxiliar de
Almacenado . L,
en un lugar fresco y seco Estanterias Produccion 10
Tiempo en minutos 178
Tiempo en horas 2,97

Nota. Elaborado por el investigador

Por consiguiente, el tiempo total de produccién que se ha propuesto es de 178

minutos que corresponde a 2,97 horas permitiendo clasificar las actividades por etapas

principales, asi como los equipos y herramientas a utilizarse.

El diagrama de flujo del proceso propuesto de produccién se observa en la figura

gue se muestra a continuacion:
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Figura 5

Proceso propuesto de produccion de manjar para la empresa Pacha & Mama

Proceso propuesto de produccidon de manjar en la empresa Pacha & Mama

VENDEDOR

OPERARIO DE PRODUCCION

AUXILIAR DE PRODUCCION
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Moler los granos
de café
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NO etiquetasal
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I

frascos sellados
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Nota. Elaborado por el investigador
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Tabla 12
Hoja de caracterizacion del proceso propuesto de produccion de manjar para la empresa Pacha & Mama

Gestion de la produccién de manjar Responsable  Administrador de la empresa
Nombre del proceso -
principal:
Optimizar el nivel de produccion de la empresa Pacha & Mama, Aplica a todos los trabajadores que
Objetivo del proceso utilizando adecuadamente los recursos en el menor tiempo Alcance laboren en el &rea operativa
posible
Entradas Proveedor Actividad Responsable Salidas Clientes
Planificar las etapas para producir el manjar
. L . i . . Proceso de
Presupuesto de Proceso de gestion (Recepcion materias primas, Mezcla 'y Operario de Diagrama de e
., . . P ., .. ., . planificacion
produccion financiera coccion, Enfriamiento, Envasado, Sellado, Produccién Flujo

estratégica
Almacenado) J

Ejecutar cada una de las etapas del proceso Manjar envasado

. . ., ., Operario de Proceso de
Diagrama de flujo  Proceso de produccion @gB de produccion P - para su L
Produccion o, logistica
distribucion
Hoja de control de  Proceso de gestion de Revisar el cumplimiento de control de Operario de Registro de Proceso de
calidad calidad calidad en la produccion de manjar Produccioén correcciones produccion
Orden de Pedido de ., Revisar los niveles de produccién Operario de Orden de Proceso de
., Proceso de Produccion YA . . ., _
Produccion requeridos por lote de pedido Produccion despacho logistica
Registro de ., Identificar falencias o errores en el proceso .. Informe de Proceso de
. Proceso de Produccion ., Administrador ) ., ]
correcciones de produccion correcciones  gestion de calidad
Informe de Proceso de gestion de A Ejecutar acciones correctivas y preventivas Administrador Planes de mejora Proceso de
correcciones calidad para mejorar el proceso de produccién ejecutados gestion de calidad
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Recursos

Nombre Férmula

Humanos Materias primas Muebles y Equipos Materiales
e Empleados e Leche e Cocina e Termdmetro digital i .
. , - Indicadores de Cantidad de
del area de * Aztcar * Selladora * Recipientes estion Nivel éptimo  unidades producidas
produccion e Café e Dispensador e Cucharones y cucharas d pum P
i ) de produccion  por Lote / Total de
e Estanterias e Cuchillos -
produccion mensual
e Mesa
Requisitos Resolucion ARCSA —DE-067-2015-GGG Documentos Orden de pedido, facturas de venta,
aplicables asociados

Nota. Elaborado por el investigador
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La Hoja de Caracterizacion se ha elaborado en base al proceso de produccion
propuesto, siendo indispensable detallar las actividades que conforman para cada uno de
los elementos del PHV A (Planear, Hacer, Verificar y Actuar) o el ciclo de Deming, de tal
modo, que a través de esta herramienta se identificaran las falencias o errores dentro del
proceso de produccion y con ello, establecer las correspondientes mejoras que posibilitan

a una mayor optimizacion de tiempos y recursos utilizados.

Politicas propuestas de Buenas Practicas de Manufactura (BPM)
En base a la revision de las BPM que se han establecido en base a la Resolucién

ARCSA-DE-067-2015-GGG (2015), para que, en base a ello, se determinen las
correspondientes politicas propuestas que se detallan en la siguiente tabla:

Tabla 13
Politicas propuestas de BPM para la empresa Pacha & Mama

Elementos del "
Politicas propuestas

BPM
De laeducaciony  Las capacitaciones a los trabajadores se las realizaran de forma
capacitacion del continua y permanente en relacién al cumplimiento de los
personal requisitos de Buenas Practicas de Manufactura de la ARCSA

Los trabajadores que manipulen alimentos deberan someterse a

Del estado de salud . Ly
reconocimiento médico al menos una vez cada tres meses

del personal g o . L .

P permitiendo la actualizacion de fichas médicas actualizadas.
Prohibicion de El area de produccion estara prohibida para el personal
acceso a administrativo de la empresa, exceptuando cuando el trabajador

determinadas areas  haya solicitado permiso previo a su jefe inmediato.
Las sefialéticas estaran visibles en lugares muy transitados por
Sefialética los trabajadores otorgando una explicacién previa para el
conocimiento del personal
Los trabajadores administrativos que visiten el area de

Obligacion del produccion deberan llevar mallas en el cabello y mascarilla para

personal su proteccion personal, y en el caso de que su permanencia sea

administrativo maés de una hora, disponer del Equipo de Proteccidn Personal
(EPP).

Los envases de vidrio utilizados no deberan contener ningin
tipo de contaminantes toxicos que alteren el almacenaje de los
Recipientes seguros alimentos por més de dos afios consecutivos, por lo que, se
solicitara al proveedor los permisos correspondientes de los
materiales que se pretenden adquirir.
La limpieza del area de produccion debe encontrarse limpia libre
de desechos s6lidos u orgéanicos antes de iniciar las actividades
del proceso de fabricacion del producto
Las etapas y actividades que conforman el proceso de
elaboracion del producto deberan registrarse por escrito y de

Verificacién de
condiciones

Control de procesos

28



manera secuencial, cuya informacidn se colocara en un sitio

visible dentro del area de produccién.

Las llaves de las valvulas del gas y de los quemadores de los

equipos de cocina deberan estar complemente cerradas cuando
Validacion de gases no se utilicen dentro del proceso de produccion, con el fin de

evitar posibles fugas que se conviertan en focos de

contaminacion y peligro.

Los productos alimenticios que sean fabricados por la empresa
Identificacion del deberan ser envasados, etiquetados y empaquetados de acuerdo
producto a las directrices sanitarias de etiquetado para procesos

alimentarios de consumo para personas

Los trozos de vidrio de los frascos que se hayan roto durante el

proceso de produccion seran colocados en recipientes de basura
Manejo del vidrio  especificos para materiales inorganicos, estos recipientes

deberan disponer de tapa para evitar posible contaminacion y

cortes durante la transportacion por objetos filosos.

Las capacitaciones sobre empaque y manipulacion del producto
Entrenamiento de  se lo realizaran de forma permanente a todo el personal del area
manipulacion de produccion, en cuyos talleres se hara mencion sobre los
riesgos inherentes que conllevan en las operaciones de empaque.
Las actividades que conforman el proceso de produccion
alimentos deberan cumplir con un sistema de calidad apropiado,
de tal manera que los procedimientos de control deberan
prevenir los defectos de elaboracién del producto a niveles que
no representen un riesgo para la salud
En el &rea de produccion se deberé llevar un registro de control
diario de la limpieza de los implementos y equipos de cocina
que han sido utilizados, cuyas acciones deberan vigilarse
constantemente por parte del encargo o representante del area de
produccion.

Aseguramiento de
calidad

Registro de control
de calidad

Nota. Politicas adaptadas de acuerdo a la Resolucion ARCSA —DE-067-2015-GGG (2015)y el
Reglamento Sanitario de Etiquetado de Alimentos Procesados para Consumo Humano (2014)

Resultados esperados

Al realizar un analisis comparativo entre el proceso actual y propuesto, se ha
establecido los correspondientes costos de materias primas y mano de obra, por lo que se
han obtenido los siguientes resultados:
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Tabla 14
Comparacidn de costos entre el proceso actual y propuesto de produccién

Unidad de Proceso  Proceso
Detalle X
medida actual  propuesto
Costo Materias Primas dolares 7,00 7,00
Tiempo Minutos minutos 225 178
Tiempo horas horas 3,75 2,97
Costo por hora dolares 2,61 2,61
Costo mano de obra délares 9,80 7,75
Costos Indirectos de Fabricacion ddlares 0,90 1,10
Costo por Lote 24 unidades doélares 17,70 15,85

Nota. Elaborado por el investigador

En la tabla anterior, se observa que el costo por lote de 24 unidades producidas es
de 17,70 dolares mientras que en el proceso propuesto este valor se reduce a 15,85
ddlares, permitiendo un ahorro del 10,4% por lote producido.
Analisis de costos comparativo con la propuesta realizada

Al efectuar el analisis comparativo de costos, porcentaje de utilidad y precio de
venta, ha sido posible elaborar la tabla que se muestra a continuacion:

Tabla 15
Comparacion de los procesos actual y propuesto del costo unitario y precio de venta

Unidad de Proceso  Proceso
Detalle .
medida actual  propuesto
Costo por Lote 24 unidades dolares 17,70 15,85
Costo por Unidad dolares 0,74 0,66
% utilidad porcentaje 18% 18%
Precio de Venta délares 0,90 0,81

Nota. Elaborado por el investigador

En la tabla anterior se observa que el precio de venta por cada frasco de 200 ml es
de 0,90 dolares mientras que con el proceso propuesto se reduce a 0,81 doblares
manteniendo un porcentaje de utilidad del 18% por cada unidad producida.

Cronograma de actividades y costos de implementacion
Para realizar la implementacion de la propuesta de mejora, es preponderante

elaborar un cronograma de actividades en el que se especifiquen los tiempos requeridos

para su ejecucién, las cuales se visualizan en el cronograma siguiente:
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Tabla 16
Cronograma de actividades sobre la implementacion de la propuesta

L Duracién Dias
No.| Actividades .
(dIaS) 1‘2‘3‘4‘5‘6‘7‘8‘9‘10‘11‘12‘13‘14‘15‘16‘17‘18‘19‘20‘21‘22‘23‘24‘25‘26‘27‘28‘29‘30‘31‘32‘33‘34‘35‘36‘37’38‘39‘40‘41‘42‘43‘44‘45‘46

1 Presentacion de

la propuesta 7
2 | Aprobacidn de

la propuesta por

el Gerente

General 1
3| Socializacién

de la propuesta

al Gerente

Produccion 4
4 Capacitacién a

los Operarios 3
5 Capacitacion a

los Vendedores 3
6 | Socializacién

del instructivo

del nuevo

proceso 2
7 Implementacion

del instructivo 8
8 Aplicacion de

la prueba piloto 10
9 Evaluacion de

resultados 3

10 | seguimiento 5
Total dias 46
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Por lo tanto, en relacién a cada una de las actividades establecidas en el

cronograma anterior se determinar los recursos utilizados y los tiempos que se requieren

por cada colaborador que forma parte de la empresa, cuyos rubros y valores constan en la

tabla que se proporciona a continuacion:

Tabla 17
Tiempo requerido para el desarrollo de las actividades de la propuesta

Colaboradores

c
o= = S
g & ¢t |8 £
— -
Desarrollo del S| 2 2|8 |lo| 8|5
L Recursos || 2|c| oS
No.| Actividades | cronograma de o Sl ol O | A | & 2| 3
.2 utilizados 2 a 10| o
actividades El g1 8|23 c
— (6] [«b] o —
SIR=IE RS
(O] o 2
[¢b]
)
1 | Presentacion Se expone la
Laptop,
de la propuesta | propuesta que se retroprovector
ha realizado proy 7 |14l 2|2 4]3]3
2 | Aprobacion de | Por parte del
Celular,
la propuesta Gerente General, comoutadora
por el Gerente |aprueba la Mp '
- - impresora,
General implementacion esfero
de la prouesta 1 4 | 4
3 | Socializacion | Se explican los
de la propuesta | elementos de la Computadora,
al Gerente propuesta al impresora,
Produccion Gerente de esfero
Produccion 4 |12 12
4 | Capacitacién a | Las etapas de la
los Operarios | implementacion C(_)mputadora,
. impresora,
se explica a los esfero
operarios 3 6 313
5 | Capacitacion a | Las etapas de la
los Vendedores | implementacion Laptop,
se explica a los retroproyector
vendedores 3 3 3
6 | Socializacion | Dar a conocer 0
. ; . Computadora,
del instructivo | explicar el nuevo .
impresora,
del nuevo proceso de esfero
proceso produccion 2 | 6 112121
7 | Implementacid | Se efectla la
n del implementacion Instructivo
instructivo del proceso de e
fisico
acuerdo al
instructivo 8 |32 1|3 |8 ]15] 5
8 | Aplicacion de | Desarrollo de la
la prueba prueba piloto de Instructivo
piloto acuerdo a lo fisico
planificado 10 |40 | 4 | 7 |10| 16| 3
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9 | Evaluacién de | El Gerente
resultados General y el
Gerente de
! Computadora,
Produccion
. celular
evallan los
resultados
obtenidos 3 |12 4| 8
10 | Seguimiento | Se fallas como
oportunidades de | Computadora,
mejora en el celular
NUEevVo Proceso 5 14010 30
Total 46(169| 25 | 63 | 27 | 39 | 15

De acuerdo a la tabla anterior, se han cuantificado el nimero de horas requeridas

para la implementacion de las actividades de la propuesta, las mismas que se han

clasificado por tipo de trabajador, cuyos costos de la implementacion se detalla en la

siguiente tabla:

Tabla 18
Costos de la Implementacion de la propuesta
Gerente Gerente de Auxiliar
Detalle General Produccion | Operario Operativo | Vendedor
Sueldo o salario mensual | $1,575.00 $1,200.00 $570.00 $470.00 $ 650.00
Valor de la hora
extraordinarias $13.26 $10.31 $5.59 $4.19 $5.70
No. Horas 25 63 27 39 15
implementacion
Subtotal $331.50 $ 649.53 $ 150.93 $163.41 $85.50
$1,380.87

Costo de la implementacion

Nota. Valores tomados de la Tabla de costos mensualizados de mano de obra vigente al

2025 (Anexo 3)

Por ende, a los costos de la implementacion de la propuesta se incluyen los costos

por los instructivos, permitiendo asi, obtener el costo total de implementacion de la

propuesta, cuyas cifras se detallan en la siguiente tabla:

Tabla 19

Costo total de la propuesta

Calculo del costo total Valores
Costo de la implementacion $1,380.87
Costo de los instructivos $ 80,00
Costo total para la implementacion $1,460.87

En la tabla anterior, se observa que el costo total es de $ 1,460.87 ddlares, cuyos valores
se requieren para la implementacion de la propuesta que se ha desarrollado en el presente

proyecto.
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CAPITULO IV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

Al realizar el levantamiento y anélisis de la informacion del proceso actual de
produccion en PACHA & MAMA mediante un mapeo de procesos y un flujograma, se
logra identificar deficiencias significativas que afectan la eficiencia y calidad del
producto. A través del uso del Diagrama de Pareto se han identificado problemas en los
tiempos de coccion, falencias en el sellado de seguridad y desperdicio de contenido en el
envasado, los cuales representan el 80% de los defectos de produccion (Figura 3
Diagrama de Pareto de los problemas en el proceso de produccionFigura 3). Estos

hallazgos fundamentan la necesidad de estandarizar procesos y mejorar la infraestructura.

El redisefio de la planta de produccion, basado en principios de distribucion de
planta, permite establecer una disposicion dptima de los espacios y recursos. Aplicando
el método Guerchet, se determina un requerimiento de area aproximado de 58m?2 para
garantizar un flujo de trabajo eficiente (Tabla 9). La nueva distribucion de planta favorece
la reduccion de tiempos muertos, contribuyendo a una mayor productividad, lo cual ha
permitido reducir los tiempos de produccion de un lote de 24 frascos de manjar de 3.75
horas (225 minutos) a 2.97 horas (178 minutos), disminuyendo la duracion total del
proceso por lote de produccion en un 20.9% (Tabla 11). Ademas, la estandarizacion del
proceso y el uso de las maquinarias minimas necesaria, contribuye a una reduccién del
costo unitario de produccion de 0.74 ddlares a 0.66 dolares, lo cual representa un 10.4%
de optimizacion del costo, permitiendo a PACHA & MAMA mejorar su competitividad

en el mercado y garantizar la sostenibilidad de su operacion (Tabla 15).

La aplicacion de politicas de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) resultd
fundamental para fortalecer la calidad e inocuidad del proceso de produccion en la
empresa PACHA & MAMA. De acuerdo con el analisis de cumplimiento de la
Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG, se evidencio que Unicamente el 24,24% de los
requisitos se cumple, mientras que el 75,76% presenta incumplimientos, lo que confirma
la urgencia de su implementaciéon integral (Tabla 6). La propuesta incluyd la

estandarizacion de procedimientos en todas las etapas del proceso, desde la recepcion de
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materias primas hasta el almacenamiento final del producto, asegurando una produccion
consistente y alineada con los principios de inocuidad alimentaria. Asimismo, se
establecieron controles de calidad mas rigurosos, registros sistematizados y
capacitaciones periddicas dirigidas al personal operativo, lo cual permitié reducir
significativamente los riesgos de contaminacion cruzada, errores humanos y reprocesos
(Tabla 13). Estas acciones mejoraron el cumplimiento de la Resolucion ARCSA-DE-067-
2015-GGG, posicionando a la empresa en un mejor nivel de cumplimiento normativo. En
conjunto, la implementacion de estas practicas no solo incrementa la calidad del producto
final, sino que también fortalece la confianza del consumidor y la competitividad del

emprendimiento en el mercado de productos organicos.

Recomendaciones:

Se recomienda implementar un sistema formal de auditoria anual para evaluar el
desempefio del proceso de produccion optimizado, con énfasis en los procesos criticos y
en la identificacion de posibles nuevos puntos de falla. Esta auditoria debe incluir
indicadores de eficiencia, calidad e inocuidad. Asimismo, se sugiere documentar
detalladamente todos los procedimientos estandarizados en manuales operativos y
asegurar la capacitacion continua del personal operativo, con el objetivo de minimizar

errores, reducir defectos en el producto final y mantener altos estandares de calidad.

Ante un posible incremento en la demanda a mediano o largo plazo, se recomienda
reevaluar periédicamente las mediciones realizadas mediante el método de Guerchet, con
el fin de verificar si la distribucion actual de la planta sigue siendo adecuada. Un aumento
en los niveles de produccion requerira probablemente la contratacion de personal
adicional, asi como la adquisicion de nuevos equipos Yy herramientas, lo cual implica la
necesidad de mayor espacio operativo. Por ello, sera indispensable recalcular la superficie
estatica, gravitacional y de evolucidn, a fin de garantizar una distribucion eficiente, segura

y conforme al crecimiento proyectado de la empresa.

Es indispensable fortalecer la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura
(BPM) en todas las etapas del proceso de produccion, mediante la capacitacion continua
del personal operativo y administrativo, la implementacion de mecanismos de
verificacion del cumplimiento de la Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG y la mejora
de los controles de calidad. Estas acciones permitirdn garantizar la inocuidad del
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producto, reducir pérdidas por reprocesos o contaminacion, y asegurar el cumplimiento
de las normativas sanitarias vigentes, consolidando asi la competitividad y sostenibilidad
de PACHA & MAMA en el mercado.
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ANEXOS

Anexo 1 Produccion actual de manjar en la empresa Pacha & Mama

Etapa de preparacion del manjar en el proceso de produccién artesanal

Etapa de coccidn en la produccion artesanal de manjar

LA

s S g
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Anexo 2 Tiempos promedios de las actividades del proceso actual de produccion

No Actividades Responsables Dial Dia2 Dia3 Dia4 Dia5 Dia6 Dia7 Dia8 Dia9 Dial0 p-lr_(l)irrlr(]e%(i)o
1 Elaborar de pedido del producto Vendedor 4 4 6 6 4 6 4 6 4 6 50
Verificar disponibilidad de . -
2 materias primas Operario de produccion 6 4 4 4 4 6 4 6 6 6 5,0
g Elegir las materias primasen 0 i ge produccion 14 16 14 16 16 16 14 14 16 14 150
buen estado
4 Tostar los granos de café Auxiliar de produccion 16 14 16 16 16 14 14 14 14 16 15,0
g Moler los granos hasta la Auxiliar de produccién 19 21 19 21 19 19 18 22 20 22 20,0
obtencion de un polvo fino
6 Eéafa‘}gar lainfusion concentrada. 0 2io de Produccion 58 62 62 58 60 60 59 61 61 59 600
7 ﬁ?jgigr?zucar y leche a la Operario de Produccion 4 6 3 7 4 6 3 3 7 7 50
8 Batir la mezcla hasta que espese Operario de Produccion 5 6 6 6 4 4 4 5 5 5 50
g Dejar que se enfric a Auxiliar de Produccion 30 30 28 32 32 28 28 30 30 32 300
temperatura ambiente
10 \(fi‘é'r‘i’gar lamezclaenfrascosde 5 yiliar de Produccion 18 22 20 20 21 19 21 19 20 20 200
11 Afadir las etiquetas al envase Operario de Produccion 20 20 18 19 20 22 21 18 21 21 20,0
12 sS:gIJLarruc;ZZ envasesconcintade o oo de Produccion 14 16 15 14 14 15 15 16 15 16 15,0
13 Almacenar los frascos sellados  » ijiar de Produccion 8 12 8 10 11 11 12 8 9 11 100
en un lugar fresco y seco
Tiempo en minutos 225,0
Tiempo en horas 3,75
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Anexo 3 Tabla de Costos mensualizados de mano de obra vigente al 2025

Gerente de

Asistente

Auxiliar

Inspector

RUBRO\EMPLEADO Gerente L , . Supervisor . Vendedor | Operario | Mecanico TOTAL
Produccion | métodos | Operativo calidad

(S;(;Z‘Z')O Minimo Vital $ 47000 | $ 47000 |$ 47000 | $ 47000 | $ 47000 | $ 47000 | $ 47000 | $ 470.00 | $ 470.00 | $ 4,230.00
Sueldo nominal $1,575.00 | $ 1,200.00 | $ 1,575.00 | $ 470.00 | $ 1,800.00 | $ 2,200.00 | $ 650.00 | $ 570.00 | $1,200.00 | $11,240.00
IESS Patronal (11,35%) $ 17876 | $ 13620 |$ 17876 | $ 5335 | $ 20430 | $ 24970 | $ 7378 | $ 6470 | $ 136.20 | $ 1,275.74
Décimo tercer sueldo (13) | $ 131.25 | $ 100.00 | $ 13125 | $ 3017 |'$ 15000 | $ 18333 | $ 5417 |$ 4750 | $ 10000 | $ 936.67
?ﬁ;'mo cuarto sueldo $ 3917 |$ 3917 |$ 3917|$ 3917 |$ 3917 | $ 3917 | $ 3917 |$ 3917 |$ 3917 | $ 35250
Fondos de reserva $ 13125 % 100.00 |$ 13125 % 3917 | $ 15000 | $ 18333 | $ 5417 |$ 4750 | $ 10000 | $ 936.67
Vacaciones (provision) $ 6563 |8% 5000 | $ 6563 |$% 1958 | $ 7500 |$ 9167 | $ 2708 |$% 2375 |% 5000 | $ 46833
Desahucio $ 25.00 | $ 3281 | $ 9.79 | $ 3750 | $ 4583 | $ 1354 | $ 1188 | $ 25.00 | $ 201.35
Transporte (opcional) $ 40.00 $  40.00
Alimentacion $ 50.00 $ 50.00
EPPS $ 10.00
Uniformes $ 5.00
Bono vacaciones $ 11.88
Total Mensual $2,121.05 | $ 1,650.37 | $2,153.87 $ 670.22 $ 245597 | $ 299303 | $ 91190 | $ 894.49 | $1,650.37 | $15,501.26
Incremento 34.67% 37.53% 36.75% 42.60% 36.44% 36.05% 40.29% 56.93% 37.53% 40%
Personal 1 1 1 1 5 2 3 1 2 17
Total $2,121.05 | $ 1,650.37 | $2,153.87 $ 670.22 $12,279.83 | $ 5,986.07 | $ 2,735.70 | $ 894.49 | $3,300.73 | $31,792.33
Horas mes 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160
Costo Minuto $ 022 | $ 017 | $ 022 $ 0.07 $ 026 | $ 031 9% 0.09 | $ 0.09 | $ 017 | $ 1.61
Costo Hora $ 1326 | $ 1031 | $ 1346 | $ 4.19 $ 1535 | $ 1871 | $ 570 | $ 559 | $ 1031 | $ 96.88
Costo hora extra 50% $ 1326 | $ 1031 | $ 1346 | $ 4.19 $ 1535 | $ 1871 | $ 570 | $ 559 | $ 1031 | $ 96.88
Costo hora extra 100% $ 1768 | $ 13.75 |$ 1795 $ 559 | $ 2047 |$ 2494 | % 760 |$ 745 |% 1375 | $ 129.18
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Anexo 4 Aprobacion de Abstract Departamento de Idiomas

UNIVERSIDAD TECNOLOGICA INDOAMERICA
FACULTY OF ENGINEERING

Industrial Engineering

AUTHOR: VILLEGAS MORALES LISSETTE

TUTOR: M5c. SEGURA D ROUVILLE JUAN JOEL

ABSTRACT

OPTIMIZATION OF THE PRODUCTION PROCESS OF ORGANIC PRODUCTS IN THE
COMPANY PACHA & MAMA

The present project aims to optimize the production process at PACHA & MAMA, a
family-owned business in Ecuador specializing im the artisanal production of dairy
products and organic marinades. The lack of process standardization and inadequate
infrastructure limits its ability to expand and meet the growing demand for organic
products. The main objective is to optimize the company's production process by
gathering information, redesigning the production plant, and selecting the minimum
necessary machinery to enhance operational efficiency, product quality, and the
enterprise's growth potential. To achiewve this, a methodology based on workfiow
analysis and botleneck identification, ufiizing the Pareto Diagram, is applied,
complemented by plant design principles derived from industrial engineermg. The
resulis indicate that implementing standardized processes and ufilizing basic machinery
in critical tasks enables a 20.8% reduction in production time, from 3.75 hours to 2.87
hours. Additionally, the wnit production cost decreased from 30.74 to $0.68,
representing a 10.4% cost optimization. In conclusion, this proposal enables PACHA &
MAMA not only to improve production efficiency but also to establish a solid foundation
for sustainable growth, aligning with local regulations and the sustainability principles
that characterize organic products.

K 8- Cuality Standards, Optimization, Production Processes, Organic

Products, and Sustainability
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