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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion fue realizado con el objetivo de proponer un manual de
sistema de gestion de procesos productivos en la empresa “Agroindustrias San José” ubicada
en la parroquia Antonio José Holguin del canton Salcedo. La microempresa se dedica a la
produccion y distribucion de chorizos, salchichas, longanizas, botones, morcillas, y cuenta con
afios de trayectoria que la posicionado con una excelente cartera de clientes que confian en la
calidad de su producto. Sin embargo, “Agroindustrias San José¢” ha venido trabajando con una
limitada base estadistica de datos y formularios que permitan registrar a detalle cada uno de sus
procesos, gastos, tiempos de produccion y demas requerimientos en cada actividad. Por tal
motivo, como parte de la implementacion del manual se determind mediante la metodologia
ABC que producto obtuvo mayor rendimiento en ventas en el periodo septiembre 2023 a
septiembre 2024 dando como resultado que el chorizo tipo | de 2,27 Kg (5Ib) granel tripa gruesa
habia generado $8718,19 en ganancias a la empresa. Posteriormente se elabord la
estandarizacion de tiempo, analisis de suplementos fijos y variables, y la valorizacion del ritmo
de trabajo en cada una de las etapas que comprende la produccion del chorizo. Con el registro
y detalle de cada uno de estos valores fue posible elaborar el manual de procesos productivos
para este producto debido a que es el que genera mayores ingresos. EI manual cuenta con una
introduccion y resefia global de la microempresa, datos del personal administrativo, layout de
la planta, glosario de términos y conjuntamente se detalla cada una de las actividades que
ejecutan cada uno de los miembros que conforman la empresa desde la gerencia hasta el
personal de despacho y entrega de producto. Ademas, el manual presenta seis capitulos que
describen cada uno de proceso para produccion de chorizo: recepcién de materia prima, molido,
cutteado, embutido, coccién, empacado y etiquetado, dentro de los procesos existen
subprocesos que ejecutan cada uno de los empleados y se muestran en diagramas de flujos para
una facil identificacion y finalmente se elaboré registros y formularios para cada uno de ellos.
El manual conjuntamente con la estandarizacién de tiempos permitira al area de gerencia dar
una visita clara del desempefio de sus empleados en cada una de sus funciones y asi corregir
cuellos de botella o disminucion de la produccion y a la vez generara soluciones inmediatas a
cualquier desfase que se presente.

Palabras clave: procesos, gestion, estandarizacion, manual, registro, formularios.
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Authors:
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ABSTRACT

This research work was carried out with the aim of proposing a manual for a production process
management system in the company ‘Agroindustrias San Jos¢’ located in the parish of Antonio
José Holguin in the canton of Salcedo. The microenterprise is dedicated to the production and
distribution of sausages, sausages, sausages, sausages, buttons, black pudding, and has years of
experience that positioned it with an excellent portfolio of customers who rely on the quality of
their product. However, ‘Agroindustrias San Jos¢’ has been working with a limited statistical
data base and forms to record in detail each of its processes, expenses, production times and
other requirements in each activity. For this reason, as part of the implementation of the manual,
the ABC methodology was used to determine which product obtained the highest yield in the
period September 2023 to September 2024, with the result that type I chorizo of 2.27 kg (51b)
in bulk, thick casing, had generated $8718.19 in profits for the company. Subsequently, the
standardization of time, analysis of fixed and variable supplements, and the valuation of the
work rhythm in each of the stages involved in the production of chorizo were drawn up. With
the recording and detailing of each of these values, it was possible to draw up the production
process manual for this product, as it is the one that generates the most income. The manual
includes an introduction and global overview of the microenterprise, data on the administrative
staff, plant layout, glossary of terms and, together, details of each of the activities carried out
by each of the members of the company, from the management to the dispatch and product
delivery staff. In addition, the manual presents six chapters that describe each of the processes
for the production of chorizo: reception of raw material, grinding, cutting, stuffing, cooking,
packaging and labelling, within the processes there are sub-processes that are carried out by
each of the employees and are shown in flow charts for easy identification and finally, records
and forms were drawn up for each of them. The manual together with the standardization of
times will allow the management area to give a clear view of the performance of its employees
in each of their functions and thus correct bottlenecks or decrease in production and at the same
time generate immediate solutions to any discrepancies that may arise.

Key words: Processes, Management, Standardization, Manual, Registration, Forms.
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INTRODUCCION

El siguiente proyecto de investigacion titulado “propuesta para la implementacion de un sistema
de gestién de procesos productivos en la fabrica de embutidos “Agroindustrias San José”
ubicada en la parroquia Antonio José Holguin”, tiene como objetivo mejorar la productividad
de la empresa brindando la oportunidad de estandarizar sus procesos en el area de produccion
desarrollando asi un manual de gestion de procesos productivos para la elaboracién del chorizo

tipo .

Para la realizar esta investigacion se parte de la poca o nula gestion que ha tenido la empresa
en cuanto al manejo de sus procesos, para ello se busca implementar herramientas Utiles que
ayuden a mejorar la produccién dentro de la empresa. Estas herramientas contemplan el manual
de procesos, registros, flujogramas e instructivos que representen un beneficio, mejorando la
calidad de sus productos, optimizando sus procesos, recursos y mejorando la percepcion

econdmica de la empresa.

Segun Cunalata (2023) en su estudio denominado “Disefio de un Manual de Buenas Practicas
de Manufactura para la Agroindustrias San José ubicada en la Parroquia Antonio José de
Holguin”, sefiala que se implement6 procesos que mejoraron la calidad de la produccion y en

cada una de las areas se fortalecio los conocimientos de los empleados.

La metodologia usada para el siguiente proyecto se basa en una investigacion aplicada de
campo, en donde con ayuda de fuentes bibliograficas, observacidn directa y visitas al lugar se
busca la recoleccion de datos que permitan identificar puntos a mejorar de la empresa y
mediante la implementacion del manual poder estandarizar los procesos disminuyendo perdidas

y teniendo una linea base a la cual seguir.

Para la elaboracion del manual se realizé un analisis de ventas ABC de todos los productos
vendidos durante el periodo septiembre 2023 — septiembre 2024 dando como producto de
mayor demanda el chorizo tipo | de 2,27 kg (5lb) granel tripa gruesa que habia generado
$8718,19. Con los datos obtenidos se desarrolla el manual enfocado en la produccion y
estandarizacion del proceso para la elaboracion del chorizo tipo | debido a que es el mas vendido

y servird como referente para los deméas productos.



Para la elaboracion del manual se evaluaron minuciosamente las 6 etapas que comprenden el
proceso de elaboracion del chorizo tipo | y los subprocesos que intervienen en cada etapa, para
ello se realizo la estandarizacion de tiempo, analisis de suplementos fijos y variables, y la
valorizacion del ritmo de trabajo. Con los resultados obtenidos mediante la estandarizacion de
procesos Y elaboracion del manual se pretende tener una vista amplia de los puntos a mejorar y
asi facilitar la toma de decisiones por parte de la empresa, agilizando cada etapa de los procesos
y brindado un mejor control en la elaboracion de sus productos.



1. Datos Generales

Titulo del Proyecto de investigacion:

“Propuesta para la implementacion de un sistema de gestion de procesos productivos en la
fabrica de embutidos “Agroindustrias san José” ubicada en la parroquia Antonio José Holguin”
Fecha de inicio

Abril 2024

Fecha de finalizacion

Febrero 2025

Lugar de ejecucion:

Barrio La Libertad

Parroquia Antonio José Holguin
Canton: Salcedo

Provincia: Cotopaxi.

Facultad que auspicia
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Carrera que auspicia
Agroindustrias

Equipo de Trabajo:

Tutora

Zambrano Ochoa Zoila Eliana
Estudiantes

Garcia Naranjo José Santiago
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Linea de investigacion.
Procesos Industriales.

Sub linea de investigacion

Optimizacion de procesos tecnolégicos Agroindustriales

2. Disefio del proyecto
2.1. Planteamiento del problema

Actualmente las empresas de consumo masivo enfrentan cambios a la hora de gestionar cada

uno de sus procesos para determinar si presentan los llamados “cuellos de botella” que implica



un retraso y disminucion de produccion. Las organizaciones tienen el reto de adaptarse a
ambientes dinamicos y complejos, donde interactian variables como la estructura, tareas,

personas, ambiente, tecnologia, competitividad e innovacién (Jiménez & Romero, 2022)

La gestion por procesos representa una herramienta de la administracion moderna que permite
manejar la gestion organizacional desde el enfoque de los procesos y sus actividades (Mufioz
Veloz, 2018). En este aspecto la gestion de procesos es aplicada a las empresas que buscan
formas de organizar y administrar eficientemente sus procesos, basandose en los aspectos que
se deben seguir para obtener resultados que alcancen las necesidades del cliente final y generen

un valor agregado hacia la empresa.

Desde este punto de vista, la introduccion de modelos de gestion de procesos en los sistemas
de produccion y/o servicios ha tenido un impacto positivo en las empresas, pero este desarrollo
aun no se ha generalizado en América Latina (Barrios-Hernandez et al., 2019). Paises Europeos
de la mano con Estadios Unidos han implementado estas modificaciones en sus sistemas
productivos; cabe destacar que estas las organizaciones de estas regiones del mundo han
avanzado mucho para alcanzar niveles éptimos de eficiencia, productividad y excelencia
operativa (Bolafos, 2023).

El problema es que la ideologia de la mayoria de las empresas u organizaciones esta centrada
en el modelo clasico o tradicional de gestién funcional realizada en la base de la piramide
empresarial y, por tanto, no tiene en cuenta la satisfaccion del cliente, ya que este modelo
tradicional esta orientado al beneficio, lo que a su vez no permite la gestién, desarrollo y mejora
de los procesos, dando lugar a una organizacion altamente inelastica, fragmentada, lenta y de
baja calidad. La gestién por procesos esta direccionada a los clientes con lo que se genera
mayores resultados positivos en el trabajo y en los niveles de competitividad organizacional
(Ilvis, 2020).

A nivel nacional, la gestion por procesos no ha tenido un buen auge, debido a que la mayor
parte de las empresas son familiares, por tal motivo la jerarquia vertical de mando se ha
mantenido por varios afios, retrasando la toma de decisiones en diferentes problemas que se

tienen en la industria de lacteos (Conrado, 2022). En este contexto las empresas no disponen de



un sistema de control basado en el flujo de trabajo que les permita evitar o disminuir errores,

mejorar la productividad y a su vez la calidad para superar las expectativas de sus clientes.

Eliminar defectos, mejorar y reducir los plazos de entrega de productos y servicios son objetivos
importantes y comunes a casi todas las empresas. Para alcanzar estos objetivos, primero es
necesario comprender y luego modificar los procesos que son causa de ineficacia, defectos, baja
satisfaccion o lentitud de la produccion (Medina et al., 2019).

La empresa Agroindustrias San Jose localizada en la ciudad de Salcedo, Parroquia Antonio José
Holguin encaminada a satisfacer las necesidades en el area de alimentos dentro y fuera de la
provincia, brindando diferentes tipos de productos carnicos, como salchicha, longaniza, chorizo
y boton en diversas presentaciones. Actualmente, la empresa opera bajo métodos artesanales y

empiricos, lo que limita su capacidad para mantener una produccion eficiente y de alta calidad.

La falta de un sistema estructurado para gestionar los procesos productivos ha derivado en
inconsistencias en la calidad del producto, tiempos de produccién prolongados, y un uso
ineficiente de los recursos. Una de las principales problematicas radica en la falta de
informacion estandarizada sobre los procesos productivos. La ausencia de documentacion clara
y precisa sobre las operaciones genera inconsistencias en la produccion, lo que puede derivar
en variaciones en la calidad del producto final, desperdicio de materias primas, y tiempos de

produccién prolongados.

Ademas, la empresa no cuenta con diagramas de flujo que describan de manera detallada y
visual cada una de las etapas involucradas en la elaboracion de sus productos. Esta carencia
dificulta la identificacion de puntos criticos dentro del proceso y limita la capacidad de
optimizacidn, ya que no se dispone de un mapa claro que permita entender el flujo de trabajo y

detectar areas de mejora.

Finalmente, el sistema de gestidn de procesos es un problema dentro de la empresa debido que
no existe ningun tipo de documento que indique los protocolos, métodos y tratamientos que se

realizan en cada uno de ellos.



2.2.Marco contextual

La empresa familiar “Agroindustrias San José” nace en el afio 1998 con el nombre de
“Embutidos San José”, bajo la visidén del sefior Alberto Garcia quien en busca de mejores
oportunidades decide emprender en el mundo de los embutidos, iniciando con maquinaria
manual y formulaciones propias para salchichas y chorizos. EI 03 de marzo de 2003 la empresa
se fundo legalmente, a la cabeza la empresa ha tenido a dos personas que han estado llevando
las riendas, el Sr. Alberto Garcia y la Sra. Wilma Naranjo quienes en base a su conocimiento y
experiencia han logrado que la empresa se mantenga con el paso de los afios, sin embargo, se
ha dado un lento desarrollo pues al ser una empresa artesanal opera de forma empirica sin bases
técnicas lo cual limita su desarrollo. A pesar de las dificultades encontradas en el camino la
empresa se ha mantenido hasta el dia de hoy gracias al esfuerzo y dedicacion de sus fundadores
quienes buscan ir en constante mejora superando desafios y llevando a la empresa a un nivel de

crecimiento exponencial.

La Empresa se encuentra ubicada en la Provincia de Cotopaxi, canton Salcedo, parroquia
Antonio José Holguin, barrio la Libertad geograficamente esta ubicada en la sierra centro del
pais lo que facilita la movilidad tanto para la compra de materias primas como para la entrega
y distribucion de productos, ademas de existir la cercania a varias provincias del pais, incluso
el acceso a la Amazonia, actualmente los productos de Agroindustrias San José se distribuyen
en las provincias de: Tungurahua, Pichincha, Pastaza, Napo, Chimborazo y Bolivar, llegando a
satisfacer las necesidades de un gran nimero de consumidores brindando sabor y calidad en

cada uno de sus productos.

La empresa a lo largo de su trayectoria ha enfrentado varios problemas de mayor y menor
magnitud siendo el tema econdmico uno de los principales problemas, pues la falta de
presupuesto para inversion ha llevado a su lento desarrollo y a que la empresa se vea en la

necesidad de acudir a instituciones bancarias para solicitar creditos de inversion.

Otro de los desafios que se han enfrentado es la falta de ayuda técnica dentro de la planta, la
falta de maquinaria de punta, falta de planificacion y el poco control de ventas, ademéas que
durante varios afios no se contaba con controles rigurosos en cuanto a la calidad del producto y

su elaboracion.



Todo este cumulo de inconvenientes ha llevado a su lento desarrollo, por ello la empresa al dia
de hoy busca mejorar su administracion y llevar controles méas técnicos y rigurosos que
permitan la mayor fluidez de sus procesos y el mejoramiento de sus productos tanto en la

calidad como en los métodos de produccion

2.3.Formulacién del problema

Dada la situacion actual en la fabrica de embutidos "Agroindustrias San José," donde los
procesos productivos se realizan de manera artesanal y empirica, surge la siguiente interrogante

clave:

¢Como incide la propuesta del manual de gestion de procesos productivos en la fabrica de
embutidos “Agroindustrias San José”, cuales seran los beneficios de su aplicacion, ;y como
ayudara a mejorar la eficiencia, calidad y transporte de productos para mejorar la toma de

decisiones y maximizar la produccion?

2.4. Objetivos
2.4.1. Objetivo General

Elaborar una propuesta para la implementacion de un sistema de gestibn de procesos
productivos en la fabrica de embutidos “Agroindustrias San José¢” ubicada en la parroquia

Antonio José Holguin.

2.4.2. Objetivos Especificos

e Realizar un diagndstico de la situacion actual de los procesos productivos de la empresa
Agroindustrias San José

e Estandarizar los procesos productivos en la empresa Agroindustrias “San José” con la
implementacion de diagramas de flujo.

e Elaborar un manual de gestién de procesos productivos para mejorar el funcionamiento

y rendimiento de la empresa.



2.5. Actividades y tareas en relacion a los objetivos planteados

Tabla 1. Actividades y tareas en relacion a los objetivos planteados

Objetivo Actividad o actividades Metodologia Resultado
Revision Diagnostico actual de la
Realizar UN | Diagnostico actual de la | bibliogréfica empresa mediante

metodologia ABC en las

diagnostico  de  la|gmpresa, ventas. (Pag: 56)

situacion actual de los

. _ Método matematico
procesos productivos | Andlisis ABC de los

Tablas de resultados

de la empresa | productos. . . .
Agroindustrias pSan i Ficha técnica (pag:78)
; Identificacion r . P
José dentificacion de procesos Analisis de la encuesta
Encuesta (Pag: 45)

Estandarizar los| = L Formatos para el Flui

procesos  productivos | Disefar procedimientos de | |avantamiento de | F'ujogramas |

en la  empresa | Cadaetapa procesos. esta:jndarlzados_ q df

Agroindustrias  “San . pro UCtO’. mejorando —a

Jo%é” con |a | LEvantamiento ~ de ~los coherencia y eficiencia de
procesos, estratégicos y de los procesos productivos.

implementacion de
diagramas de flujo.

apoyo. Ficha técnica. (Pag: 97)

Guia metodoldgica

Elab_grar un manual de ' _ para realizar el

gestion: de procesos Inyes_tlgar Ias_ mejores | manual.

productivo para | practicas en la industria de Manual de procesos de la
mejorar el | los embutidos que puedan | Encuesta. empresa  Agroindustrias
funcionamiento y | ser adaptadas dentro de la San José. (PPag:110)
rendimiento de la | fabrica. Resultados

empresa. bibliograficos para

elaborar el manual.

Elaborado por: Autores

2.6. Fundamentacion tedrica
2.6.1. Marco tedrico
2.6.1.1. Antecedentes

El estudio realizado por Rivera (2023), en su proyecto “Disefio de un sistema de gestion por
procesos para la empresa Agroindustrias La Rivera S. A.S.” se plantea como objetivo:
“Desarrollar un sistema de gestion por procesos que permita mejorar la eficiencia y los niveles
de rendimiento en la productividad en la empresa Agroindustrias la Rivera SAS”. En las
conclusiones de su estudio, detalla que: “Durante la investigacion en Agroindustrias La Rivera
SAS, se caracterizaron los procesos esenciales de la empresa, centrados en la Propagacion de
Plantulas para la Venta y el Manejo del Cultivo. A través de entrevistas, analisis de datos y
observacion directa, se identificaron elementos criticos y areas de mejora en estos procesos. Se

detallaron etapas clave como la compra de semillas y el riego automatizado, con decisiones



importantes en la adquisicion de semillas y el trasplante, que afectan la calidad de las plantulas.
Ademas, se identificaron desafios especificos, como la gestion de plagas y el control del riego™.
A partir de este estudié previamente realizado se obtiene una base cientifica sobre los sistemas

de procesos, y su implementacién en empresas.

En la investigacion realizada por Jacome (2023) en el proyecto denominado “Disefio de un
Manual de Buenas Practicas de Manufactura para la “Agroindustrias San José” ubicada en la
Parroquia Antonio José de Holguin” se plantea como objetivo general “Disefiar un manual de
buenas practicas de manufactura para la Agroindustrias “San José” ubicada en la parroquia
Antonio José de Holguin” al realizar su estudio se obtuvo como conclusion lo siguiente; “En
dicha investigacion se establecio el planteamiento de un manual de BPM a partir del proyecto
descrito se parte con la implementacidn de un sistema de gestion de procesos productivos, para

mejorar y complementar asi los procesos que se llevan a cabo dentro de la empresa.

La gestion por procesos se ha convertido en una disciplina esencial en el entorno empresarial
moderno, en el que la eficiencia y la satisfaccion del cliente son factores criticos para el éxito.
Como lo destaca Carrasco (2011), esta disciplina se dedica a la identificacion, representacion,
disefio, formalizacion, control y mejora de los procesos dentro de una organizacion, con el fin
de ganar la confianza del cliente. En un entorno de mercado cada vez mas competitivo y
cambiante, el éxito organizacional depende de establecer un modelo que proporcione direccién,
claridad y eficiencia en todas las areas de la empresa.

Un enfoque innovador en la estructura organizacional sugiere que una organizacion puede ser
vista como una red de procesos interrelacionados o conectados. Esta perspectiva, conocida
como Gestion basada en los Procesos (GbP), pone énfasis en satisfacer las expectativas de los
stakeholders, incluyendo clientes, proveedores, accionistas, empleados y la sociedad en general,
en lugar de enfocarse Unicamente en aspectos estructurales como la jerarquia y las funciones de
cada departamento (Mallar, 2011).

2.6.1.2. Bases tedricas o cientificas

e Sistema
Un sistema se entiende como una unidad compuesta por varios elementos que interacttan entre

si de forma interdependiente, trabajando en conjunto para lograr un desempefio integral y
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armonioso (Pazmifio, 2024). Asi mismo, puede describirse como una estructura organizada de
manera sistematica, cuyos componentes, al unirse, funcionan de manera eficiente y coordinada.
Es importante destacar que un sistema puede desempefiar un papel como parte de un conjunto

mas amplio y complejo.

En este sentido, los sistemas consisten en conjuntos de elementos interrelacionados que

colaboran para alcanzar propdsitos y objetivos determinados dentro de una organizacion.

Cada sistema esta integrado en otro de mayor alcance, por lo que un sistema puede estar

compuesto por subsistemas y, al mismo tiempo, formar parte de un supersistema.

Proceso
v E> mw|_.|~.T.“.H~.w.“.|_.4k.m,ﬂ |:> <:>

Entradas Salidas

___%____._.____I___-__

Recursos

Figura 1: Sistema
Fuente: (Pazmifio, 2024)

e Gestion
Al hablar de gestién se hace referencia a que es un proceso que implica la planificacion,
organizacion, direccion y control de los recursos de una determinada organizacion o grupo

para lograr sus objetivos (Benalcazar, 2024).

La gestion es el proceso de planificar, organizar, dirigir y controlar los recursos de un
determinado grupo, asociacién u organizacién, con el fin de cumplir sus objetivos con eficacia
y eficiencia. La gestion es fundamental para el éxito de cualquier organizacion, ya que le

permite optimizar sus recursos y alcanzar sus objetivos (Tapia et al, 2022).

Este enfoque de gestion resulta indispensable para garantizar el desempefio 6ptimo de una
organizacion, ya que involucra la toma de decisiones estratégicas, la asignacion eficiente de
recursos, el monitoreo de las actividades y una evaluacién constante de los resultados obtenidos.
Al implementar estas etapas, las empresas logran alinear sus operaciones con los objetivos

propuestos, maximizando la eficiencia y efectividad. Esto es crucial no solo para alcanzar el
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éxito, sino también para adaptarse a los retos que plantea el dinamico entorno empresarial

actual.

e Procesos
De acuerdo con la norma ISO 9000:2015, los procesos pueden ser identificados, evaluados y
optimizados, y su interaccién tiene como proposito alcanzar los resultados previstos en funcién
de los objetivos organizacionales. Dentro de este marco, algunos procesos son considerados
criticos, mientras que otros tienen menor relevancia. Cada proceso se constituye por un
conjunto de actividades conectadas entre si, que transforman insumos en resultados especificos
(ISO, 2015).

Un proceso puede definirse como un grupo de actividades interdependientes, repetitivas y
organizadas de manera sistematica. Estas actividades trabajan en conjunto con el objetivo de
transformar insumos en resultados finales, aportando valor a lo largo de su ejecucién. La
conexion entre las actividades implica que no operan de manera aislada, sino que estan
enlazadas dentro de una secuencia repetitiva que se sigue cada vez que el proceso se realiza.
Ademas, el caracter sistematico de su organizacidn asegura que estas actividades se lleven a
cabo en un orden determinado para lograr resultados consistentes y previsibles (Pardo, 2019).

En sintesis, un proceso esta integrado por actividades relacionadas entre si, que se ejecutan
siguiendo un orden especifico y que se repiten continuamente. Estas actividades tienen la
finalidad de convertir insumos, como materias primas, en productos o resultados finales con
valor agregado. Esta conceptualizacion es clave para entender la gestion basada en procesos y

resalta su relevancia en la mejora constante de las operaciones organizativas.

e Elementos de un proceso
Conforme a lo establecido en la Norma Técnica Colombiana 1SO-9001 de INCONTEC (2015),
el enfoque orientado a procesos consiste en la identificacion y administracion de los elementos
esenciales que forman parte de un proceso.
Estos elementos incluyen las entradas, que representan los recursos y requisitos indispensables
para que el proceso se lleve a cabo; las actividades, que son las acciones ejecutadas para

transformar dichas entradas en resultados; las salidas, que corresponden a los productos o
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resultados obtenidos al finalizar el proceso; y los receptores, que son las personas o entidades

que reciben los resultados generados.

La adopcién de este enfoque dentro de un sistema de gestion de calidad proporciona a las
organizaciones multiples ventajas. Entre ellas se encuentran la capacidad de comprender y
satisfacer los requerimientos y necesidades de los compradores o clientes y otras partes
interesadas, la evaluacion de los procesos desde la perspectiva del valor agregado, el logro de
un desempefio mas eficiente de los procesos, asi como la posibilidad de identificar controles y

establecer puntos de seguimiento que contribuyan a la mejora continua.

Fuentes de

entradas

fe———————
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————)————
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)
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—

I
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I D
i

Receplores de

|as salidas

IPROCESDS i IMATERIA, | | IMATERLA, | IPROCESOS i
|IPRECEDENTES | |ENERGIA, | |ENERGIA, | IPOSTERIORES |
|Por sjemplo, en | HINFORMACION | | INFORMACION | |Por sjemplo, en 1
| proveedores i I Par gjempio, en | I Por ejemplo, en | i Clientes i
I{Intermas o [ :la forma de | : la forma de ] 1{Intarmas o :
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Figura 2: Representacion esquematica de los elementos de cada proceso
Fuente: (NTC ISO 9001: 2015).

e Sistema de gestion de Procesos
Es un enfoque de gestion basado en procesos que entiende €stos como una serie de recursos y
actividades interdependientes que transforman las entradas en salidas y aportan valor afiadido
a los clientes. Ademas, el sistema debe contribuir a alcanzar los objetivos de la organizacion,
lo que significa que existe una relacion de «causa-efecto» entre los resultados de cada proceso
y los resultados globales del sistema, tras aplicar los siguientes métodos de gestion: control de
todos los procesos, vision sistémica (la organizacion como sistema), procesos interdependientes

y vision de futuro (Marcalla & Tenorio, 2018).
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Al referirse a gestion de procesos se determina que es un enfoque sistematico para identificar,
comprender y utilizar los procesos de una empresa con el fin de alcanzar la estrategia

empresarial y mejorar la satisfaccion del cliente (Baraja, 2017).

El sistema de gestion de procesos permite comprender los recursos y actividades se encargan
de convertir las entradas en salidas de un proceso, también favorece al alcance de objetivos y
metas de la empresa.

Sistema de Gestion de los Procesos

« Mejoramiento y « Planificacion Estratégica
Estabilizacion dt. Procesos « Planificacién de la

« Procedimientos
Instrucciones Programacién

®

(A) s

O

COMITES

—)

* Indicadores de Gestion « Coordinacion

« Sistema de Seguimiento « MASP
.::aluodénymho « Ejecucién de Planes,
. C 'l"’lud."“c : Mejoras y Actividades

Figura 3: Sistema de gestion de los procesos
Fuente: Marcalla & Tenorio, 2018

e Mapa de procesos
Un mapa de procesos es un diagrama que ofrece una visién rapida y sencilla de toda una
organizacion, sus actividades, flujos de trabajo y procedimientos. Su funcién es crear una
imagen unificada de toda la empresa, facilitando la comprension de las interrelaciones entre las

distintas partes de la organizacion. (Ramos et al., 2021).

El mapa de procesos permite analizar toda la estructura empresarial dando a conocer cada etapa
y subetapa que se ejecuta para llevar a cabo sus actividades y obtener los resultados esperados

en la produccién manteniendo los estandares de calidad.
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Su desarrollo trata de consensuar la posicion local y el nivel de desempefio de los procesos de

una organizacién, dentro de este tipo de diagramas los procesos se pueden categorizar en:

procesos estratégicos, procesos operativos y procesos de soporte (Garcia et al., 2020).

Prggp;_q_s e_str_at_egncos Estrategias y Objetivos y Objetivoz y Objetivos y
Politicas Hanes de atddn planes de accicn planes de accién

Procesos operacionales

Gestice de
procecio ! \

Procesos de soporte

Ges1ion de RRH 4
Concientiscon y Formacion

Requisitos y necesidades de las partes interesadas

Figura 4: Mapa de procesos
Fuente: (Garcia et al., 2020).

Proceso de Desarrolio X
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Adrnistracion / Gestion de Procesos ge
Marketing
Hnanciero licitacicnes medicon
Geston y soporte 3 | ¢ oerphance y Gestion
Comeroal Micro informatica S v gl
la Seguridad | dela Conformniad

Productos y servicios

e Procesos estratégicos: aquellos destinados a la direccion, planificacion y la puesta

en marcha de las decisiones de la empresa u organizacion, también limitan y

suministran directrices (Bufay, 2018).

e Procesos clave: aguellos vinculados directamente al proceso de produccién de los

bienes o servicios, van de la mano con la mision de la organizacion (Bufay, 2018)..

e Procesos de apoyo: son un soporte para la organizacion y aunque estos no estan

vinculados directamente con el cliente, si complementan a los procesos claves y

estratégicos (Bufay, 2018).

e Manual

Un manual es un documento en donde se incluyen aspectos técnicos sobre un procedimiento,

accionar, receta o fin necesario en el se detalla la informacion necesaria para lograr un objetivo

final, se lo aplica de forma ordenada y concisa debe ser de facil comprension permitiendo un

entendimiento rapido por parte del lector para que pueda seguir el procedimiento detallado en

el manual. Los manuales son muy (tiles para seguir una misma linea de proceso, ayuda a

minimizar riesgos o errores y cumplir a cabalidad el objetivo que tenga permitiendo optimizar
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tiempos de operacion y que todos tengan acceso a la informacion evitando desviaciones.
(Conrado, 2022).

¢ Manual de procesos
Los manuales de procesos son herramientas que ayudan en el control interno de los procesos
que se dan dentro de una organizacién o empresa, estos incluyen guias practicas en donde se
organiza y detalla los procedimientos que sean de interés, ademas se incluyen controles y
politicas que son claves para reducir cualquier error que se pueda dar en las operaciones esto
con el objetivo de generar una fuente confiable al momento de tomar decisiones. En sintesis,
un manual de procesos es un documento en donde se detalla la informacion sobre la institucion,
su organizacion, politica y procedimientos esto se lo hace de forma secuencial llevando

registros de los procedimientos que deben estar ordenados. (Bolafios, 2023).

e Encuesta
La encuesta se la describe como un instrumento de evaluacion con el cual se busca obtener
informacidn sobre un tema de interés, en donde se usan cuestionarios 0 una serie de preguntas
para poder indagar y conocer la opinion de los encuestados. La encuesta puede ser estructurada
0 no estructurada dependiendo si son preguntas previamente establecidas o estan sujetas a

cambios. (Benalcazar, 2024).

e Estudio de Tiempo
Es un método utilizado para medir la cantidad de trabajo que puede realizar un empleado
mediante el cronometraje de sus actividades. Se evalla su desempefio y se consideran factores
adicionales para determinar el tiempo requerido, ademas de identificar las actividades que se

llevan a cabo y aquellas que no aportan valor, con el fin de optimizar el proceso (Barajas, 2017).

Al hablar de estudio de tiempos, se lo describe como una técnica utilizada para la medicion del
trabajo que registra los tiempos y los  ritmos de una tarea u operacion especifica bajo ciertas

condiciones. Para ejecutar un estudio de tiempos, se deben seguir los siguientes procesos:

1. Obtener y registrar toda la informacidn correspondiente de los procesos o trabajos a

ser estudiados.
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2. Describir detalladamente el método de trabajo, descomponiéndolo en elementos.
3. Calcular o determinar el tamafio de la muestra.

4. Realizar las mediciones pertinentes con instrumentos adecuados y registrar el tiempo
empleado por los operarios en cada elemento.

5. Convertir los tiempos observados en tiempos basicos o normales.

6. Determinar los suplementos de cada proceso.

7. Calcular el tiempo estandar de las operaciones.

e Ciclos de estudio
Segun Tinajero (2022) manifiesta que, Un método para determinar el nimero de observaciones

del estudio temporal es el método propuesto por General Electric con los siguientes criterios,
cuyo criterio se expone a continuacion.

Tabla 2. Numero de observaciones recomendadas

B v

0.10 200
0.25 100
0.50 60
0.75 40
1.00 30
2.00 20
2.00a5.00 15
5.00 a 10.00 10
10.00 a 20.00 8
20.00 a 40.00 5
40 0 méas 3

Fuente: Tinajero, (2022)

Cada uno de los valores que se observa en la columna de “numero de observaciones
recomendadas” representa ¢l total de muestras que se debe realizar en cada actividad o

subactividad de estudio en base al tiempo que tarda desde que inicia hasta que termina.

e Tipo de cronometraje
En el estudio de tiempos es importante analizar lo que es el cronometraje y los tipos de
cronometrajes, se pueden aplicar dos tipos de cronometraje diferentes. (Conrado, 2022).



Tabla 3. Tipos de cronometraje.

Vuelta a cero Acumulativo

Es también conocido como cronometraje

repetitivo, el reloj se reinicia al comienzo
de cada tarea o ciclo de trabajo. Esto
permite registrar de manera precisa la
duracion de cada actividad
individualmente. Este método es util
medir tareas

cuando se necesita

repetitivas o de corta duracion, ya que

El reloj no se reinicia después de cada
ciclo, sino que sigue corriendo de
manera continua. De esta forma, se va
sumando el tiempo transcurrido de todas
las tareas en una secuencia de trabajo.
Este método es util para medir el tiempo
total dedicado a una serie de actividades,

permitiendo obtener una vision general
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del del

aunque no proporciona el

cada vez que se completa un ciclo, el rendimiento total proceso,

cronémetro regresa a cero para comenzar detalle

una nueva medicion, facilitando el especifico de cada tarea por separado.

analisis especifico de cada tarea.
Fuente: Conrado, 2022.

e Valoracion del ritmo de trabajo
La valoracidn del ritmo de trabajo es la comparacion del ritmo real que un operador realizar el
trabajo en referencia a lo que el observador considera un ritmo normal, para ello se debe tener
una idea de como trabajan los operarios mas aptos y experimentados de manera natural, se
emplea una escala de valoracidn para en base a ello obtener el tiempo estandar o tiempo normal.
(Conrado, 2022).

Para determinar el ritmo de trabajo se utiliza el método de nivelacion elaborado por la

Westinghouse. En esta técnica se considera factores como: habilidad, esfuerzo, condicion y

consistencia, como se muestra a continuacion.

Tabla 4. Sistema Westinghouse — Método de nivelacion

0.15 Al  Superior 0.13 Al  EXxcesivo
0.13 A2  Superior 0.12 A2  EXcesivo
0.11 B1 | Excelente 0.10 B1  Excelente
0.08 B2 | Excelente 0.08 B2 | Excelente
0.06 Cl  Buena 0.05 Cl  Bueno
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0.03 C2 Buena 0.02 C2 Bueno
0.00 D1 | Promedio 0.00 D1  Promedio
-0.05 D1  Aceptable -0.04 D1 | Aceptable
-0.10 D2  Aceptable -0.08 D2  Aceptable
-0.16 F1 Mala -0.12 F1 Malo
-0.22 F2 Mala -0.17 F2 Malo
CONDICIONES CONSISTENCIA
0.06 A Ideal 0.04 A Perfecta
0.04 B Excelente 0.03 B Excelente
0.02 C Bueno 0.01 C Buena
0.00 D Promedio 0.00 D Promedio
-0.03 E Aceptable -0.02 E Aceptable
-0.07 F Malo -0.04 F Mala

Fuente: Toapanta, 2023

ID=1+H+E+Co+Cn EC: 1
Donde:
ID = indice de desempefio
H = Habilidad
E = Esfuerzo

Co = Condiciones

Cn = Consistencia

e Tiempo Normal
El tiempo normal también llamado tiempo basico o normal es el tiempo referencial que un
operador experimentado en su lugar de trabajo se demora en desarrollar una actividad
especifica, misma que sera evaluada, y debe ser realizada en un tiempo normal y sin
interrupciones. Para calcular el tiempo normal se usa la siguiente ecuacion:
Tn = TOxID EC: 2

Tn = Tiempo normal.
TO0= Tiempo observado promedio.

ID= indice de desempefio.

El tiempo normal permite al investigador conocer cual es el tiempo aproximado que tarda un
empleado con o sin experiencia en ejecutar una actividad, ademas en este valor interviene el

indice de desempefio.
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e Tiempo Estandar
Es el tiempo que se requiere para que un trabajador con experiencia complete un proceso,
ejecutando cada una de sus actividades a ritmo normal y sin interrupciones (Reyes, 2023).

Este analisis permite calcular el tiempo que le lleva a un operador terminar una actividad desde
el momento que inicia, ademas se considera cada una de las complicaciones que afectan en el

proceso.

Ts=Tn*(1+(S/100)) EC: 3
Ts= tiempo estandar
Tn= tiempo normal

S= suplemento de trabajo

e Suplementos
Son empleados para el andlisis y compensacion de la fatiga y de las mejoras de los trabajadores,
debido a que un operador no puede mantener su desempefio en niveles 6ptimos durante todo el
trayecto de una jornada laboral, puesto que los miso sufren cansancio o demoras inevitables por

satisfacer sus necesidades basicas (Nufiez, 2022).

Los suplementos permiten al investigador considerar y compensar tiempos de fatiga que puede
tener un trabajador y la vez las mejoras que puede tener en su area segun su desempefio y
rendimiento durate la jornada de trabajo debido que el nivel de actividad fisica no sera el mismo

en la mafiana que en la tarde.

Las necesidades personales, la fatiga, las demoras o las interferencias son, entre otros, motivos

que se requieren para el célculo de estos suplementos (Yepes, 2022).

e Suplementos fijos
e Suplementos por necesidades personales: En estos se enmarcan el tiempo de un

trabajador para beber agua, lavarse las manos o ir al bafio entre otros (Nufiez, 2022).



e Suplementos por fatiga: Esto se refiere a la compensacion por la energia consumida por
la elaboracion de un trabajo puesto que ningun trabajador puede ejecutar el mismo

desempefio durante todo el dia, se puede tomar un descanso para alivio de la monotonia

y recuperacion de energia (Nufiez, 2022).

e Suplementos variables

Estos suplementos se calculan por las condiciones de trabajo y de acuerdo a un panorama mas
real, dentro de estos se examinan las condiciones ambientales y factores estresantes o que

fatigan al trabajador como malas posturas, monotonia, entre otros (Nufiez, 2022).

Los suplementos variables permiten determinar de forma cuantitativa las condiciones a las que

se somete el trabajador en su area, tanto factores ambientales o factores que pueden causar

estrés y afecten la ergonomia del mismo.

Tabla 5. Suplementos de trabajo, segun la OIT

Holguras constantes H M C. Holguras variables H M
b. Bastante debajo de lo
1. Holgura personal 5 7 recomendado 2 2
2. Holgura por fatiga basica 4 4 c. Muy inadecuada 5 5
5. Condiciones atmosféricas
B. Holguras variables H M | (calory humedad): variable | 0-100
1. Trabajo de pie 2 4 6. Atencion cercana:
2. Holgura por posicién
anormal a. Trabajo bastante fino 0 0
a. Un poco incomoda 0 1 b. Trabajo fino o exacto 2 2
b. Incébmoda (flexionado) 2 3 c. Trabajo muy exacto 5 5
¢. Muy incémoda (acostado,
estirado) 7 7 7. Nivel de ruido
3. Uso de fuerza o energia
muscular (levantar, arrastrar a. Continuo
0 empujar): 0 0
Peso levantado kg. b. Intermitente: fuerte 2 2
5 0 1 c. Intermitente: muy fuerte 5 5
10 1 2 d. De tono: fuerte 7 7
15 2 3 8. Esfuerzo mental:
a. Proceso bastante
20 3 4 complejo 1 1
b. Espacio de atencion
25 4 6 compleja o amplia 4 4
30 5 8 ¢. Muy complejo 8 8
35 7 10 |9. Monotonia:
40 9 13 |a. Baja 0 0




45 11 16 b. Media 1
20

50 13 | (max.) |c. Alta 4

60 17 10. Tedio

70 22 a. Algo tedioso 0
4. Mala iluminacion b. Tedioso 2
a. Un poco debajo de lo
recomendado 0 0 ¢. Muy tedioso 5

Fuente: Benalcéazar, 2024

e Diagrama ABC
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Es un sistema implementado por las empresas para determinar la distribucion y organizacion

de las ventas anuales en una industria. EI objetivo es controlar qué productos tienen mayores

ventas que los de menor volumen, para mantener un sistema en el que el volumen anual de

determinados productos sea superior al de otros (Olmedo, 2022).

Este sistema permite determinar a la empresa que producto obtuvo un mayor récord en ventas

durante un afio de produccion en base a los historicos que se generan en las areas administrativas

y a la vez denota que producto obtuvo menor venta.

Porcentaje de costes

|
!
|
|
|
|

Porcentaje del total de articulos

Figura 5: Analisis de ABC
Fuente: Olmedo, 2022

Segun Olmedo (2022) sefiala que, para categorizar a los productos dentro de cada una de las

clases se toma el siguiente criterio:

e Clase A: son aquellos productos cuya participacion estimada esta comprendida entre el

0% al 80%.
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e Clase B: son los productos de la empresa, cuya participacion estimada estd comprendida
entre los valores de 81% al 95%.

e Clase C: productos cuya participacion estimada esta entre los valores del 96% al 100%.

e Flujograma de proceso
Para representar de forma grafica un proceso como ente individual se puede utilizar una
herramienta denominada diagrama de flujo o flujograma, esta puede ayudar a interpretar de

manera facil cada uno de los pasos que se siguen en el proceso (Tinajero, 2022).

Estos flujogramas se pueden clasificar de tipo matricial y lineal. Los flujogramas de tipo
matricial tienen la particularidad de incluir los agentes intervinientes en la cabecera del gréfico,
estos pueden distribuirse de forma vertical y horizontal como se muestra en la figura 6 y 7
respectivamente y las actividades se colocan en cada agente respectivamente (Tinajero, 2022).
Con estos diafragmas se pude apreciar de manera clara como fluye el proceso desde principio
a fin'y en el intermedio que factores intervienen para que cumpla todos los requisitos necesarios

para satisfacer el objetivo.

Agerte

cmmmmmmwmmw o e
-

Figura 6: Flujogramas de tipo matricial vertical
Fuente: Ortiz & Tinajero 2022.
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Agente L

Figura 7: Flujogramas de tipo matricial horizontal
Fuente: Tinajero (2022).

En cambio, los flujogramas de tipo lineal contienen todas las actividades que se realizan en el
proceso de forma secuencial, es decir, una seguida de la otra sin aportar mas informacion
(Tinajero, 2022).

Figura 8: Flujogramas de tipo lineal
Fuente: Tinajero 2022.

e Simbolos de diagramas de flujo
Al hablar de este tipo de diagramas se cita a esquemas o dibujos en los que se representa el
movimiento de productos, materiales o personas. Este tipo de diagramas permiten que se pueda

entender, analizar y comunicar un determinado proceso (Chavez, 2021).

Tabla 6. Simbolos del diagrama de flujo
Simbolo Significado Descripcion

Indica el inicio y/o fin de un

Inicio o fin
proceso.




Es empleado cuando se

verifique la calidad o

Inspeccidn . .
- P cantidad de determinado
articulo.
Indica la realizacion de
Operacion .
- P alguna actividad.
Hace referencia a la
‘ Decision eleccion de una alternativa

entre varias

Direccion del flujo de

proceso

Indica el movimiento de la
informacion, materiales y

operarios

Fuente: (Chavez, 2021).

e Diagramas del proceso — Cursogramas Analiticos
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Son una herramienta para la representacion grafica de la sucesion de pasos o las actividades

que hay que realizar para constituir un bien o servicio, identificandolos por medio de simbolos

(operaciones, transportes, inspecciones, almacenamientos y demoras). Ademas, incluyen

informacion relevante para su anélisis como el tiempo que se debe emplear en cada operacion

y distancias que se deben recorrer durante el proceso (Lopez & llviz, 2020).

Tabla 7. Simbologia cursogramas Analiticos

Descripcion Significado Simbolo
Indica las principales »
Operacion
fases del proceso.
Verifica la calidad y/o .
) Inspeccion
cantidad.
Los  materiales se
trasladan de un sitio a Transporte -
otro.
Indica retraso entre dos
fases de proceso o paro Espera .
momentaneo.




25

Indica  guardar el

subproducto o producto Almacenamiento v
en un acopio.

Indica varias actividades _
Combinada
alavez.

Fuente: (Lépez & llviz, 2020).

2.6.2. Marco conceptual
2.6.2.1. Aditivos

Compuestos quimicos que se afiaden a los alimentos y modifican las propiedades organolépticas
de los mismos. (Conrado, 2022).

2.6.2.2. Andlisis

Proceso para dividir un tema en sus partes principales para obtener criterios de su composicion.
(Mallar, M. A.2010).

2.6.2.3. Calidad

Propiedad de un producto que le genera alto valor respecto a otros de su misma clase. (Rivera,
C.2023).

2.6.2.4. Coccibén

Consiste en aplicar calor a los alimentos para modificar su composicion fisico quimica y

organoléptica. (Tinajero, E.2022)
2.6.2.5. Conservantes

Compuestos quimicos que ayudan a controlar y prevenir la descomposicion de los alimentos.
(Pazmifio,2024)

2.6.2.6. Control de calidad

Conjunto de acciones, herramientas, que permiten detectar errores dentro de un proceso o0

producto para asegurar que los mismos cumplan con su funcién principal. (llvis, D.2020).
2.6.2.7. Cutter

Maquina utiliza para triturar carne para elaborar pasta fina de embutidos. (Bolafios,2023).



26

2.6.2.8. Diagrama

Dibujo en base a figuras geométricas que indican de forma simplificado un proceso.
(Benavides, 2015).

2.6.2.9. Embutido

Composicion carnica sazonada con especias y aditivos, de pastas finas o gruesas introducidas

en tripas naturales, artificiales o de colageno. (Bolafios,2023).

2.6.2.10. Empresa

Organizacion estructurada para brindar servicios o productos con fines especificos. (Gil,2021).
2.6.2.11. Gestion

Acciones o procedimientos que permiten cumplir objetivos dentro de cualquier actividad.
(Chavez,2021)

2.6.2.12. Insumos
Son los ingredientes que intervienen en la preparacion de un alimento. (Toapanta,2023)
2.6.2.13. Inocuidad

Conjunto de caracteristicas que garantizan que un alimento es apto para el consumo humano.
Mendoza, (2021).

2.6.2.14. Lavado
Proceso de limpieza utilizando agua y jabon para utensilios, equipos, areas. (Vasquez,2013)
2.6.2.15. Manual:

Libro que recopila procesos basicos con conceptos claros y precisos para realizar una
determinada actividad. (Gil,2021).

2.6.2.16. Mezcla

Combinacién de dos o mas sustancias para mejorar sus propiedades y homogenizar la
composicion. Mendoza, (2021).

2.6.2.17. Molino de carne
Maquina eléctrica 0 manual que permite triturar la carne en finas particulas. (Bolafios,2023).

2.6.2.18. Proceso



27

Secuencia de pasos a seguir para cumplir un objetivo. (Tinajero,2022).

2.6.2.19. Receta

Descripcion ordenada de un proceso a seguir para preparar un alimento. (Bolafios, 2023).
2.6.2.20. Sabor

Sensacion detectada por el gusto y el olfato que causa un alimento u otra sustancia.
(J&come,2023)

2.6.2.21. Tarar

Pesar en vacio un recipiente para obtener una lectura especifica del peso de algun producto.
(Schettini,2016).

2.6.2.22. Tripa para embutido

La tripa puede ser natural, artificial, de colageno que sirve para embutir pastas finas o gruesas

de carne. (JAcome,2023)
2.6.2.23. Termometro

Instrumento que permite tomar lecturas de temperatura (°Celsius). (Bolafios, 2023).

2.7. Linea base del proyecto

La linea base del proyecto establece el punto de partida o el estado actual de los procesos
productivos en la fabrica de embutidos "Agroindustrias San José" antes de la implementacion
del sistema de gestion propuesto. Este diagnostico inicial es fundamental para medir el impacto

de las mejoras y garantizar que los objetivos del proyecto se cumplan efectivamente.

2.7.1. Estado Actual de los Procesos Productivos

En la situacion actual, los procesos productivos en "Agroindustrias San José" se caracterizan
por la falta de estandarizacion y documentacion formal. No existe un sistema integral de gestion
que regule y optimice todas las etapas de la produccion, desde la recepcion de materias primas
hasta el empaque final del producto. Los procedimientos son ejecutados en gran medida de

manera manual y dependen en buena parte del conocimiento empirico del personal.

2.7.2. Eficiencia Operativa
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La produccion se lleva a cabo sin un control riguroso de tiempos y movimientos, lo que genera

ineficiencias, tiempos de inactividad no planificados y un mal uso de los recursos disponibles.

2.7.3. Calidad del Producto

Aungue los productos cumplen con los estdndares basicos de calidad, la inconsistencia en los
procesos resulta en variaciones en la calidad final de los embutidos. Esto afecta la
homogeneidad del producto y, en algunos casos, puede impactar negativamente la satisfaccion
del cliente.

2.7.4. Control de Procesos

No se cuenta con indicadores de rendimiento ni con herramientas de monitoreo en tiempo real
que permitan evaluar y ajustar los procesos de manera oportuna. La ausencia de un sistema de
gestion limita la capacidad de la empresa para identificar y corregir problemas antes de que

afecten la produccion.

2.7.5. Infraestructura y Recursos Humanos

La infraestructura actual de la planta incluye equipos basicos de produccién que, si bien son
funcionales, no estan integrados en un sistema que permita su operacion de manera coordinada
y eficiente. El personal, aungque experimentado, no ha recibido capacitacion formal en la gestion
de procesos ni en la implementacion de estandares de calidad, lo que limita la capacidad de la

empresa para mejorar de manera continua.

2.7.6.Equipos y Tecnologia

Los equipos utilizados en la produccion son de tecnologia intermedia, sin automatizacion

avanzada ni integracién con sistemas de informacién que permitan un control eficiente.

2.7.7. Capacitacion del Personal

El personal operativo carece de formacion especializada en gestion de procesos productivos, lo
que reduce la capacidad de la empresa para aplicar mejoras basadas en metodologias modernas
como Lean Manufacturing o Six Sigma.



29

2.7.8. Documentacion y Estandarizacion

En cuanto a la documentacion, no existe un manual de procedimientos estandarizados que cubra
todas las etapas del proceso productivo. Los flujogramas y las instrucciones de trabajo no estan
formalizados, lo que genera variabilidad en la ejecucién de tareas y dificulta el control de
calidad.

2.7.9. Procedimientos Documentados

La ausencia de procedimientos documentados significa que las practicas y el conocimiento son

transmitidos de manera informal, lo que puede llevar a inconsistencias en la produccion.

2.7.10. Estandarizacion

La falta de estandarizacion en los procesos afecta tanto la calidad del producto como la

eficiencia operativa, ya que cada operario podria realizar las tareas de manera diferente.

2.7.11. Evaluacion Diagnéstica Inicial

Se ha realizado una evaluacion diagndstica preliminar mediante la observacion directa y
entrevistas con el personal clave, lo que ha permitido identificar las principales areas de mejora.
Sin embargo, este diagndstico ain no ha sido formalizado a través de herramientas estructuradas

como check lists o auditorias internas, lo que serd un paso crucial en el desarrollo del proyecto.

2.7.12. Identificacion de Problemas

Se han identificado problemas como la variabilidad en los tiempos de produccion, la falta de
un control adecuado de los recursos y la ausencia de un sistema de medicion de la eficiencia 'y

calidad.

2.7.13. Oportunidades de Mejora

La evaluacién inicial ha revelado oportunidades significativas para la implementacion de un
sistema de gestion que podria estandarizar y mejorar los procesos, aumentar la eficiencia y

garantizar una calidad consistente del producto final.
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2.8. Pregunta cientifica

¢Como impactara la implementacion de un sistema de gestion de procesos productivos en la
eficiencia operativa, la calidad del producto, y la competitividad de la fabrica de embutidos

"Agroindustrias San José"?

2.8.1. Desglose de la Pregunta

En cuanto al impacto en la eficiencia operativa se busca determinar cdmo la adopcion de un
sistema de gestion de procesos productivos influird en la optimizacion de los procesos
productivos, incluyendo la reduccion de tiempos de produccion, mejora en el uso de recursos y
eliminacion de ineficiencias. En cuanto al impacto en la calidad del producto se pondra a prueba
el cdmo llevar a cabo este tipo de sistemas contribuyen a mejorar la calidad y consistencia de
los embutidos producidos, ademas el como esto afecta en la satisfaccion del cliente y la

percepcion de ingresos.

2.9. Metodologia del proceso de investigacion
2.9.1. Tipo de investigacion
2.9.1.1. Investigacion bibliogréafica

La revision bibliogréafica es una etapa importante en el desarrollo del trabajo cientifico y
académico. Implica la consulta de diversas fuentes de informacion (catalogos, bases de datos,
motores de busqueda, repositorios, etc.) y la basqueda de documentos en diferentes formatos.
Este tipo de investigacion se utilizo para recopilar informacion de varias fuentes y asi obtener

criterios claros sobre la investigacion realizada.

2.9.1.2.Investigacion cualitativa

La investigacion cualitativa es la recopilacion, el estudio y el analisis de conjuntos de datos no
numéricos para la comprension de conceptos, opiniones y datos tomados de vivencias,
sentimientos, emociones o comportamientos, con el significado de las personas a las cuales se
les atribuye. (Santander Universidades, 2024). Este tipo de investigacion permitié recopilar las
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opiniones sobre la situacion de la empresa para determinar sus falencias, cuellos de botella y

mejoras que se debe realizar dentro de un proceso ya definido.

2.9.2. Métodos de investigacion

2.9.2.1. Método cientifico

Para Tamayo & Tamayo, 2012, “El método cientifico es un conjunto de procedimientos por los
cuales se plantean los problemas cientificos y se ponen a prueba las hipétesis y los instrumentos
de trabajo investigativo”. El método cientifico fue implementado para determinar cada uno de

los procesos y procedimientos que se llevan a cabo dentro de la empresa.

2.9.2.2. Método matematico

Describe tedricamente un objeto que existe fuera del campo de las Matematicas. Su éxito o
fracaso depende de la precision con la que se construya esta representacion numérica (Cando,
2017). Esto sera empleado para realizar los diferentes calculos para elaborar el estudio de

tiempos de produccion.

2.9.2.3. Método estadistico

El método estadistico consiste en una secuencia de procedimientos para el manejo de los datos
cualitativos y cuantitativos de la investigacion (Cando, 2017). Este método se utilizd para
calcular los valores que se obtuvo en cada ficha de tiempo, ademas también para determinar los

porcentajes en analisis ABC de productos que se realizo.

2.9.3. Técnicas de investigacion

2.9.3.1. Observacién

Técnica consistente en observar directa y cuidadosamente un fendbmeno, acontecimiento o
suceso con el fin de recopilar informacion y registrarla para su posterior analisis e interpretacion
(Cando, 2017). Esta técnica se utilizd dentro de la investigacion para observar los distintos
procesos con los que opera la empresa Agroindustrias San José y realizar el flujo de procesos

que intervienen en cada actividad.
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2.9.3.2. Entrevista

La entrevista se define como “una conversacion que se propone con un fin determinado distinto
al simple hecho de conversar”, es un instrumento técnico que adopta la forma de un dialogo
coloquial (Diaz et al 2013). Esta técnica se aplicé a los seis empleados de la Empresa
Agroindustrias “San José”, esto permitié conocer mediante dialogo las opiniones de los
trabajadores en cada uno de sus puestos de trabajo.

2.9.4. Instrumentos de Investigacion.
2.9.4.1. Lista de control

Una lista de control es una herramienta que enumera una serie de rasgos, capacidades,
caracteristicas de personalidad, comportamientos o secuencias de comportamientos que deben
determinarse como presentes o ausentes. A partir de estas listas, el investigador se limita a
marcar la presencia o ausencia de un rasgo, caracteristica, etc. en el sujeto de la investigacion
(Gil, 2021). Este instrumento permitié registrar detalladamente cada proceso para
posteriormente tabular los resultados y obtener datos relevantes que indiquen si existe algun

déficit en el proceso.

2.9.4.2. Encuesta

La encuesta es un sistema de preguntas que tiene como finalidad obtener datos para una
investigacion. (Montes 2019). La encuesta fue aplicada a las personas que operan en cada area
que comprende la linea de produccion.

2.9.5. Etapas o fases metodologicas

Diagnostico de situacion de la empresa.
Elaboracién de diagrama de flujo.
Estudio de tiempo.

Tabulacion de datos

a c w DN PE

Elaboracion del manual de gestién de procesos productivos.

2.10. Desarrollo o Propuesta del Proyecto de Investigacion
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2.10.1. Tema de la propuesta

Propuesta para la implementacion de un sistema de gestién de procesos productivos en la

fabrica de embutidos “Agroindustrias San José” ubicada en la parroquia Antonio José Holguin.

2.10.2. Objetivo general de la propuesta

Elaborar una propuesta para la implementacién de un sistema de gestion de procesos
productivos en la fabrica de embutidos “Agroindustrias San José” ubicada en la parroquia

Antonio José Holguin.

2.10.3. Objetivos Especificos

e Realizar un diagndstico de la situacion actual de la empresa.

e Determinar el producto con mayor venta de la empresa mediante la metodologia ABC.

e Elaborar un estudio de tiempo para cada proceso de la linea de produccion del producto
con mayor demanda

e Disefiar un manual de procesos productivos para la linea de produccion para el producto

con mayor demanda

2.10.4. Justificacion de la propuesta

En la actualidad se ha evidenciado el aumento de los niveles de productividad en los mercados
tanto locales como globales, esto ha representado un mayor nivel de exigencia para las
industrias y/o empresas, las cuales buscan mejora continua en sus procesos para brindar
productos de mayor calidad. El realizar un 6ptimo sistema de gestion de procesos productivos
en la empresa se vera reflejado en el incremento de los niveles de productividad, calidad, y

satisfaccion de los clientes.

Estandarizar los procesos permitira a la empresa mejorar la coherencia en sus productos,
optimizando las operaciones y reduciendo errores, lo que a su vez impactara positivamente en
la satisfaccion del cliente. Ademas, este sistema contribuira a un uso mas eficiente de los
recursos, minimizando desperdicios y ajustando los costos operativos. La estandarizacion
facilitard la capacitacion del personal, proporcionando una guia clara para las tareas diarias y

mejorando la productividad general. Esto permitird una respuesta mas agil a las demandas del
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mercado y elevarad la competitividad de la empresa en un entorno cada vez mas exigente y

competitivo.

La ejecucion de un sistema de gestion de procesos productivos en la fabrica de embutidos
"Agroindustrias San José" es una necesidad esencial para asegurar la sostenibilidad y
competitividad de la empresa. Actualmente, la produccion se lleva a cabo mediante métodos
artesanales y empiricos, lo que genera una serie de desafios que limitan la eficiencia operativa
y la calidad del producto final. Desde una perspectiva econdmica, la gestion optimizada
reducira costos y aumentara la rentabilidad, lo que permitird a la empresa invertir en nuevas
tecnologias y expandir su capacidad productiva. A largo plazo, la implementacion de un sistema
de gestién de procesos asegurara la sostenibilidad de la empresa "Agroindustrias San José",
fortaleciendo su capacidad de adaptarse a los cambios del mercado y garantizar su viabilidad

en un entorno empresarial cada vez mas dinamico.

En este contexto, se hace evidente la necesidad de implementar un sistema de gestion de
procesos productivos que permita documentar, estandarizar, y optimizar las operaciones dentro
de la fabrica. Esto no solo contribuira a mejorar la calidad y consistencia de los productos, sino
que también facilitar la capacitacion del personal, reducira los tiempos de produccion, y
minimizara el desperdicio, permitiendo a la empresa posicionarse de manera mas competitiva

en el mercado.

2.10.5. Contenido de la propuesta

Elaborar un analisis ABC para determinar cual es el producto con mayor nimero de ventas que
ofrece la empresa, Agroindustrias San José, ademas se realizara un estudio y estandarizacion
de tiempo de cada proceso que interviene en la produccién del producto que alcance el mayor
namero de ventas, para finalmente realizar un manual de estandarizacion de procesos con los
datos obtenidos, diagramas de flujos y la estandarizando el tiempo que conlleva ejecutar cada

uno de ellos.

2.10.6. Andlisis y discusion de la propuesta

2.10.6.1. Descripcion de la empresa
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La empresa Agroindustrias “San José” naci0 bajo el nombre de la Marca Embutidos “San José”
inicio en septiembre de 1998 con la compra de un pequefio molino y una embutidora manual
con las cuales se fueron creando las primeras formulaciones, los primeros productos en
realizarse fueron el chorizo y la salchicha en sus diferentes presentaciones, mas adelante la
empresa fue fundada de manera legal el 03 de marzo de 2003 en donde se adquiere el RUC y
se empieza a obtener los permisos de funcionamiento requeridos ademas del registro sanitario

correspondiente para los diferentes productos elaborados.

La empresa surge bajo la vision e ideologia del Sr. Alberto Garcia de satisfacer las necesitades
alimentarias de las personas dentro y fuera de la provincia, ademas de generar pequefas fuentes
de empleo para las personas aledafias al sector. La empresa aprovechd la facilidad de conseguir
materias primas de bovinos y porcinos en la zona para crear sus primeras formulaciones de
forma tradicional y empirica, que fueron deleitando a sus primeros clientes con su buen sabor

y calidad. A continuacion, se muestra el logotipo oficial de la empresa.

s
7
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Figura 9: Logo de la empresa
Fuente: Agroindustrias “San José”

Para que la empresa salga a flote de manera eficiente fue necesaria la buena administracién por
parte de sus fundadores ademas de una gran dedicacion y esfuerzo en donde se atravesaron
varios inconvenientes a nivel interno que se fueron resolviendo de manera eficiente. La empresa
aprovecho los recursos que poseia ademas de gestionar créditos con instituciones bancarias para
mejorar su infraestructura e ir adquiriendo nueva maquinaria para mejorar asi los procesos

dentro de la planta y elaborar productos de mejor calidad.

En sus inicios la empresa comercializaba sus productos dentro la provincia, en las ciudades de

Latacunga, Salcedo y las parroquias a su alrededor, con el pasar de los afios la comercializacion
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se fue expandiendo a otras provincias del pais como: Tungurahua, Pichincha, Pastaza, Napo,

Chimborazo y Bolivar.

En la actualidad la empresa Agroindustrias “San José” se encuentra en constante mejoramiento
apoyandose de los conocimientos y tecnologias actuales para ofrecer a sus clientes nuevos
productos ademas de ir mejorando los productos ya establecidos brindando calidad y buen sabor
para el deleite de su distinguida clientela

2.10.6.2. Datos de la empresa

Tabla 8. Datos informativos

DATOS
INFORMATIVOS
Agroindustrias “San
Razon social RUC 0501093215
José”
Elaboracién de
Gerente Sr. José Alberto Garcia o productos
_ Actividad .
General Villacis carnicos 'y
derivados
CONTACTOS Categoria
Celular Correo Direccion

Parroquia Antonio

wilmaelil976@gmail.c | José Holguin-Barrio la |  Microempresa
0993523457
om Libertad. C. Rosales

& C. Danzantes

Fuente: Autores

2.10.6.3. Localizacion

La empresa Agroindustrias “San José” se encuentra ubicada en la provincia de Cotopaxi,
Cantdn Salcedo, parroquia Antonio José Holguin, barrio la libertad, calle los danzantes, entre
calle los rosales y el canal, coordenadas 766802.00 m E 9879661.00 m S zona 17. Como

referencia se usa el mirador de la Laguna de Yambo se avanza hasta el sindicato de choferes
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profesionales Santa Lucia y se gira a mano derecha por el camino de empedrado se recorren
800m, se gira a mano izquierda por la calle los rosales, hasta llegar a la cruz del barrio se gira

a mano derecha y se recorren dos cuadras hasta llegar a la empresa “Agroindustrias San José”.
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Figura 10: Mapa de la ubicacién de la empresa.
Fuente: Google maps

2.10.6.4.Mision

Agroindustrias “"San José” promueve la seguridad alimentaria mediante sus productos con el
propoésito de satisfacer las necesidades de nuestros clientes juntamente con innovacion,

rentabilidad y eficiencia.

2.10.6.5. Vision

Mediante la aplicacion de técnicas de mejora continua a largo plazo buscara crecer y liderar en
el mercado para posteriormente ser referentes a nivel nacional por su responsabilidad y ética
hacia el bienestar del consumidor y la sociedad en general.

2.10.6.6. Valores
e Honestidad
e Lealtad
e Responsabilidad

e Transparencia
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e Sinceridad

2.10.6.7. Equipo de trabajo

La empresa Agroindustrias “San José” cuenta con varias areas de trabajo que se detallan a

continuacion con el nimero de empleados en cada una:

Tabla 9. Equipo de trabajo

Actividad Cantidad de personas
Gerente 1
Administracion 1
Contabilidad 1
Produccion 2
Transporte y ventas 1
TOTAL 6

Fuente: Agroindustrias “San José”

2.10.6.8. Organizacion estructural

La empresa Agroindustrias “San José” cuenta con diferentes departamentos, cada uno se
encarga de los procesos y gestiones de sus distintas areas, conjuntamente llevan a cabo el
control, administracion y gestion de todos los procesos de produccion con los que cuenta la
misma para asi generar reportes a la gerencia de las ventas y produccion generada. A

continuacion, se grafica cada uno de ellos:
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[CGerentegeneral |
N S S

Jefe de
produccion

Ventas ‘ Operacion jOIErEr
transporte

Auxiliares

Contabilidad ‘ Bodega Logistica

Figura 11: Organizacion estructural de la empresa.
Fuente: Autores
2.10.6.9. Productos ofertados por la empresa

La empresa Agroindustrias “San José” ofrece a su distinguida clientela 11 categorias de familias

de productos que a la vez se distribuyen en diferentes presentaciones y tipos de embutidos.

Tabla 10. Productos ofertados por la empresa
PRODUCTO DESCRIPCION

Salchicha de Res




Salchicha de Pollo

Boton de res

Botdn de pollo
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Boton colombiano

Chorizo Tipo |

Chorizo Ambatefo

41



10

11

Fuente: Agroindustrias “San José”
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Chorizo Paisa

Longaniza Natural

Longaniza Ahumada

Morcilla




2.10.6.10. Layout de la empresa
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Figura 12: Layout de la empresa
Elaborado por: Autores
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2.10.6.11. Célculo de la muestra

e Poblacion
La poblacion total de la empresa son 6 personas, debido que es una microempresa artesanal y
su personal es limitado.

e Muestra
. Z%pgN
NE? + Z2pq
= 1,962 %0,5% 0,56
6+ 0,032 + 1,9620,5 % 0,5
n =596

n==6
Segun el resultado obtenido aplicando la ecuacién para determinar el tamafio de la muestra se
requiere un total de 6 encuestas para validar los datos. Este valor coincide con el total de la
poblacion. La encuesta serd aplicada a cada persona que opera cada una de las areas de trabajo.

2.10.6.12. Tabulacién de encuesta

e Area de recepcion de materia prima

1. Laempresa cumple con todos los procesos para recepcion de materia prima.

Tabla 11. Resultados encuesta pregunta 1

Categoria | Resultado | Porcentaje
Si 0 0
No 1 100,00
No aplica 0 0
Total 1 100,00
Elaborado por: Autores
Resultado

Figura 13: Resultados pregunta 1

Elaborado por: Autores

m No aplica
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Analisis: De los resultados obtenidos en la tabla 11 se observa que el 100% de las respuestas,
aunque es una sola persona menciona que la empresa NO cumple con todos los procesos para

recepcion de materia prima.

En conclusion, se puede sefialar que se requiere de sugerencias en la aplicacion o la supervision

de los procesos.

2. Laempresa tiene definido cada una de las actividades en el area.

Tabla 12. Resultados encuesta pregunta 2

Categoria | Resultado | Porcentaje
Si 1 100
No 0 0
No aplica 0 0
Total 1 100
Elaborado por: Autores
Resultado

= Si
mNo

s No aplica

Figura 14: Resultados pregunta 2
Elaborado por: Autores

Andlisis: Una vez realizada la encuesta y tabulados los datos en la tabla 12 se observa que el
100% de las respuestas afirman que la empresa Sl tiene definidas las actividades que se dan

dentro de la misma.

En conclusion, se puede mencionar que el area de recepcion de materia prima de la empresa
agroindustria “San José” si tienen definidas cada una de las actividades que se ejecutan cuando

ingresa la materia prima.



3. El area cuenta con registros de informacién de produccion.

Tabla 13. Resultados encuesta pregunta 3

Elaborado por: Autores

Figura 15: Resultados pregunta 3
Elaborado por: Autores

Categoria | Resultado | Porcentaje
Si 0 0
No 1 100
No aplica 0 0
Total 1 100
Resultado

m No aplica
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Anélisis: Una vez realizada la encuesta y tabulados los datos en la tabla 13 se puede observar

que el 100% de las personas afirman que la empresa NO cuenta con registros de informacion

de produccion.

En conclusion, se puede mencionar que el area de recepcion de materia prima de la empresa

agroindustria “San José” requiere formatos para registrar cada una de sus actividades.

e Area de molido

1. Laempresa cumple con todos los procesos para molido.

Tabla 14. Resultados encuesta pregunta 1

Categoria | Resultado | Porcentaje
Si 1 100,00
No 0 0
No aplica 0 0
Total 1 100,00

Elaborado por: Autores
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Resultado

m No aplica

Figura 16: Resultados pregunta 1
Elaborado por: Autores

Anélisis: De los resultados obtenidos en la tabla 14 se observa el 100% de personas encuestadas

menciona que la empresa SI cumple con todos los procesos para molido.

En conclusion, se puede sefialar que en el area cuenta una guia que avala los procesos que se

requieren ejecutar.

2. Laempresa tiene definido cada una de las actividades en el area.

Tabla 15. Resultados encuesta pregunta 2

Categoria | Resultado | Porcentaje
Si 0 0
No 1 100
No aplica 0 0
Total 1 100
Elaborado por: Autores
Resultado

m Si
mNo

w No aplica

Figura 17: Resultados pregunta 2
Elaborado por: Autores
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Analisis: Una vez realizada la encuesta y tabulados los datos en la tabla 15 se observa que el
100% de las personas afirman que la empresa NO tiene definidas las actividades que se dan

dentro de la misma.

En conclusion, se puede mencionar que el area de molido de la empresa agroindustria “San
José” no tienen definidas cada una de las actividades que se ejecutan cuando se ejecuta el

proceso.

3. El area cuenta con registros de informacion de produccion.

Tabla 16. Resultados encuesta pregunta 3

Categoria | Resultado | Porcentaje
Si 0 0
No 1 100
No aplica 0 0
Total 1 100
Resultado
m Si
1No
No aplica

Figura 18: Resultados pregunta 3
Elaborado por: Autores

Anélisis: Una vez realizada la encuesta y tabulados los datos en la tabla 16 se puede observar
que el 100% de las personas afirman que la empresa NO cuenta con registros de informacion
de produccion.

En conclusion, se puede mencionar que el area de molido de la empresa agroindustria “San

José” requiere formatos para registrar cada una de sus actividades.

e Area de cutteado

1. Laempresa cumple con todos los procesos para cutteado.



Tabla 17. Resultados encuesta pregunta 1

Elaborado por: Autores

Figura 19: Resultados pregunta 1

Elaborado por: Autores

Categoria | Resultado | Porcentaje
Si 1 100,00
No 0 0
No aplica 0 0
Total 1 100,00

Resultado

= Si

mNo

m No aplica
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Analisis: De los resultados obtenidos en la tabla 17 se observa el 100% de personas encuestadas

menciona que la empresa SI cumple con todos los procesos para molido.

En conclusidn, se puede sefialar que en el area cuenta una guia que avala los procesos que se

requieren ejecutar.

2. Laempresa tiene definido cada una de las actividades en el area.

Tabla 18. Resultados encuesta pregunta 2

Elaborado por: Autores

Categoria | Resultado |Porcentaje
Si 0 0
No 1 100,00
No aplica 0 0
Total 1 100,00




Figura 20: Resultados pregunta 2
Elaborado por: Autores

Resultado

mSi
mNo

m No aplica
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Andlisis: Una vez realizada la encuesta y tabulados los datos en la tabla 20 se observa que el

100% de las respuestas afirman que la empresa NO tiene definidas las actividades que se dan

dentro de la misma.

En conclusion, se puede mencionar que el area de cutteado de la empresa agroindustria “San

José” no tienen definidas ninguna de las actividades que se ejecutan cuando se ejecuta el

proceso.

3. El area cuenta con registros de informacion de produccion.

Tabla 19. Resultados encuesta pregunta 3

Elaborado por: Autores

Figura 21: Resultados pregunta 3

Elaborado por: Autores

Categoria | Resultado | Porcentaje
Si 0 0
No 1 100
No aplica 0 0
Total 1 100
Resultado

mNo

m No aplica
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Analisis: Una vez realizada la encuesta y tabulados los datos en la tabla 19 se puede observar
que el 100% de las personas afirman que la empresa NO cuenta con registros de informacién
de produccion.

En conclusion, se puede mencionar que el area de cutteado de la empresa agroindustria “San

José” requiere formatos para registrar la informacion de la produccion que se vaya dando dia a
dia.

e Area de embutido

1. Laempresa cumple con todos los procesos para embutido.

Tabla 20. Resultados encuesta pregunta 1

Categoria | Resultado | Porcentaje
Si 1 100,00
No 0 0
No aplica 0 0
Total 1 100
Elaborado por: Autores
Resultado

mSi
mNo

« No aplica

Figura 22: Resultados pregunta 1
Elaborado por: Autores

Anélisis: De los resultados obtenidos en la tabla 20 se observa el 100% de personas encuestadas

menciona que la empresa SI cumple con todos los procesos para el embutido.

En conclusidn, se puede sefialar que en el area cuenta una guia que avala los procesos que se

requieren ejecutar.

2. Laempresa tiene definido cada una de las actividades en el area.



Tabla 21. Resultados encuesta pregunta 2

Elaborado por: Autores

Figura 23: Resultados pregunta 2

Elaborado por: Autores

Categoria | Resultado | Porcentaje
Si 0 0
No 1 100,00
No aplica 0 0
Total 1 100,00
Resultado

m No aplica
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Analisis: Una vez realizada la encuesta y tabulados los datos en la tabla 15 se observa que el

100% de las respuestas afirman que la empresa NO tiene definidas las actividades que se dan

dentro de la misma.

En conclusién, se puede mencionar que el area de embutido de la empresa agroindustria “San

José” no tienen definidas cada una de las actividades que se ejecutan cuando se ejecuta el

proceso.

3. El area cuenta con registros de informacion de produccion.

Tabla 22. Resultados encuesta pregunta 3

Elaborado por: Autores

Categoria | Resultado | Porcentaje
Si 1 100,00
No 0 0
No aplica 0 0
Total 1 100,00




53

Resultado

m No aplica

Figura 24: Resultados pregunta 3
Elaborado por: Autores

Anélisis: Una vez realizada la encuesta y tabulados los datos en la tabla 22 se puede observar
que el 100% de las personas afirman que la empresa S| cuenta con registros de informacion de
produccion.

En conclusion, se puede mencionar que el area de embutido de la empresa agroindustria “San
José” ya cuenta con informacion sobre la produccion que se realizada, por lo tanto, en esta area

no sera necesario realizar mas formatos.

e Area de coccion

1. Laempresa cumple con todos los procesos para coccion.

Tabla 23. Resultados encuesta pregunta 1

Categoria |Resultado | Porcentaje
Si 0 0
No 1 100,0
No aplica 0 0
Total 1 100
Elaborado por: Autores
Resultado

m No aplica

Figura 25: Resultados pregunta 1
Elaborado por: Autores
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Analisis: De los resultados obtenidos en la tabla 23 se observa el 100% de personas encuestadas

mencionan que la empresa NO cumple con todos los procesos para el area de coccién.

En conclusidn, se puede indicar que, en el area se necesita una guia que avale los procesos que

se requieren ejecutar.

2. Laempresa tiene definido cada una de las actividades en el area.

Tabla 24. Resultados encuesta pregunta 2

Categoria | Resultado | Porcentaje
Si 0 0
No 1 100,00
No aplica 0 0
Total 1 100
Resultado

m Si
1No

No aplica

Figura 26: Resultados pregunta 2
Elaborado por: Autores

Analisis: Una vez realizada la encuesta y tabulados los datos en la tabla 24 se observa que el
100% de las respuestas afirman que la empresa NO tiene definidas las actividades que se dan
dentro de la misma.

En conclusion, se puede mencionar que el area coccién de la empresa agroindustria “San José”

no tienen definidas cada una de las actividades que se ejecutan cuando se ejecuta el proceso.

3. El area cuenta con registros de informacién de produccion.

Tabla 25. Resultados encuesta pregunta 3

Categoria | Resultado | Porcentaje
Si 0 0

No 0 0

No aplica 1 100,00
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Total 1 100,00

Elaborado por: Autores

Resultado

m No aplica

Figura 27: Resultados pregunta 3
Elaborado por: Autores

Anélisis: Una vez realizada la encuesta y tabulados los datos en la tabla 25 se puede observar
que el 100% de las personas afirman que la empresa NO APLICA registros de informacion de
produccion.

En conclusién, se puede mencionar que el area de coccion de la empresa agroindustrias “San
José” no aplica para registros con informacion de produccion por lo tanto no serd necesario

enfatizar en esta area ya que no es necesario el uso de registros.

e Area de empacado y etiquetado

1. Laempresa cumple con todos los procesos para empacado y etiquetado.

Tabla 26. Resultados encuesta pregunta 1

Categoria | Resultado |Porcentaje
Si 0 0

No 1 100,00
No aplica 0 0
Total 1 100,00

Elaborado por: Autores
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Resultado

mSi
mNo

m No aplica

Figura 28: Resultados pregunta 1
Elaborado por: Autores

Andlisis: De los resultados obtenidos en la tabla 26 se observa el 100% de personas encuestadas
mencionan que la empresa NO cumple con todos los procesos para el area empacado y
etiquetado.

En conclusidn, se puede indicar que, en el &rea se necesita una guia que avale los procesos que
Se requieren ejecutar.

2. Laempresa tiene definido cada una de las actividades en el area.

Tabla 27. Resultados encuesta pregunta 2

Categoria | Resultado |Porcentaje
Si 0 0
No 1 100,00
No aplica 0 0
Total 1 100,00
Elaborado por: Autores
Resultado

w No aplica

Figura 29: Resultados pregunta 2
Elaborado por: Autores
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Analisis: Una vez realizada la encuesta y tabulados los datos en la tabla 15 se observa que el
100% de las respuestas afirman que la empresa NO tiene definidas las actividades que se dan

dentro de la misma.

En conclusion, se puede mencionar que el &rea de empacado y etiquetado de la empresa
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agroindustria “San José” no tienen definidas cada una de las actividades que se ejecutan cuando

se ejecuta el proceso.

3. El area cuenta con registros de informacion de produccion.

Tabla 28. Resultados encuesta pregunta 3

Categoria | Resultado | Porcentajes
Si 1 100,00
No 0 0
No aplica 0 0
Total 1 100,00
Elaborado por: Autores
Resultado

= Si
mNo

s No aplica

Figura 30: Resultados pregunta 3
Elaborado por: Autores

Analisis: Una vez realizada la encuesta y tabulados los datos en la tabla 27 se puede observar
que el 100% de las personas afirman que la empresa S| cuenta con registros de informacion de

produccién.

En conclusion, se puede mencionar que el area de empacado de la empresa agroindustria “San
José” ya cuenta con informacién sobre la produccidn que se realizada, por lo tanto, en esta area

no serd necesario realizar méas formatos.
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2.10.6.13. Analisis del producto con mayor demanda

El analisis para determinar el producto con mayor demanda se realizé en base a los datos de
historial de ventas de todos los productos que ofrece la empresa Agroindustrias San José desde
septiembre del 2023 hasta el mes de septiembre del 2024, a continuacion, se detalla cada uno

de los productos con la produccion mensual.

La empresa lleva sus registros de produccion en base a “paradas de produccion”, cada parada
comprende 60 libras de producto terminado. La empresa no lleva un adecuado registro de datos

por lo cual se considerd desde las fechas mencionadas para realizar el diagndstico.

Las siglas SR y SP hacen referencia al primer tipo de embutidos que es la salchicha con sus
dos clases salchicha de res y pollo respectivamente, en el segundo producto se encuentran los
embutidos tipo boton: BR botdn de res, BPO botdn de pollo, BCO bot6 colombiano, el tercer
producto son los chorizos que se dividen en: CHO chorizo normal, AMB chorizo ambatefio,
PAISA chorizo tipo paisa, en cuarto logar esta la longaniza con sus siglas LON vy finalmente

el quinto producto es la morcilla MOR.



Tabla 29. Histéricos de produccion de la empresa

&UTI%
Ficha de produccion Anual por paradas
(septiembre 2023 - septiembre 2024)
PRODUCTOS
2 TOTAL, PESO
ITEM | MES =2
g LIBRAS Kg

1 SEPTIEMBRE 27 3 15 5 5 27 18 14 22 6 142 8520 3872,73
2 OCTUBRE 42 1 17 7 13 26 155 | 105 | 18 4 154 9240 4200,00
3 NOVIEMBRE 48 6 20 9 15 17 10 7 17 4 153 9180 4172,73
4 DICIEMBRE 30 1 14 8 13 26 9 45 | 125 35 1215 7290 3313,64
5 ENERO 31 2 13 5 11 24 12 1 14 0,5 113,5 6810 3095,45
6 FEBRERO 21 2 8 5 1 26 10 0 9 0 92 5520 2509,09
7 MARZO 34 4 9 3 8 26 75 | 05 7 0,5 99,5 5970 2713,64
8 ABRIL 42 6 9 3 5 20 105 | 05 10 0,5 106,5 6390 2904,55
9 MAYO 41 7 | 19 6 | 1 31 | 155| 1,5 | 145 | 15 148 8880 4036,36
10 JUNIO 37 2 16 4 7 20 9,5 1 9 0 105,5 6330 2877,27
1 JULIO 34 0 9 6 3 28 8 3 6,5 0 97,5 5850 2659,09
12 AGOSTO 23 2 2 2,5 30,5 7 15 | 25 0 72 4320 1963,64
13 SEPTIEMBRE 32 15 5 8 9,5 24 15 1 115 0 6450 2931,82
o TOTAL 442 | 375 | 155 | 71 114 | 3255 |1475| 46 |1535| 205

0 TOTAL, Ib | 26520 | 2250 | 9300 | 4260 | 6840 | 19530 | 8850 | 2760 | 9210 | 1230

* TOTAL, Kg | 12055 | 1023 | 4227 | 1936 | 3109 | 8877 | 4023 | 1255 | 4186 | 559,1

Fuente: Agroindustrias San José
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La empresa ofrece 5 tipos de productos que son salchicha, boton, chorizo, longaniza y morcilla
en la tabla 29 se contabiliza el total de paradas de produccion y multiplicada por las 60 libras
se obtiene el peso general de produccion de cada producto ese valor se transforma a kilogramos

y se detalla a continuacion:

Tabla 30. Resumen de produccion

Datos de produccion Libras Kilogramos
1 SALCHICHA 28770 13077,27
2 BOTON 20400 9272,73
3 CHORIZO 31140 14154,55
4 LONGANIZA 9210 4186,36
5 MORCILLA 1230 559,09

Fuente: Agroindustrias San José

Como se puede apreciar en la tabla 30 se muestra resumen de la produccion desde el mes de
septiembre del 2023 al mes de septiembre del 2024 donde la salchicha tuvo una produccion de
13077,27 Kg, los botones 9272,73 Kg, chorizo 14154,55 Kg, longaniza 4186,36 Kg, morcilla 559,09
Kg.

e Andlisis de costos
Una vez obtenidos todos los datos de produccidn se realizé los calculos respectivos con los
costos unitarios en este caso al precio por libra que ofrece la empresa, dando los siguientes

resultados:

Tabla 31. Andlisis de ventas

=P
Sen Jhst

HISTORIAL DE VENTAS
Septiembre2023 - Septiembre2024

Cantid_a,d de Precio por cada Ventas $
Iltem Producto produccion LB Lb$

1 SALCHICHA 28770 $0,92 $26.468,40
2 BOTON 20400 $0,92 $18.768,00
3 CHORIZO 31140 $1,33 $41.260,50
4 LONGANIZA 9210 $1,34 $12.341,40

5 MORCILLA 1230 $1,34 $1.648,20
TOTAL $100.486,50
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Fuente: Agroindustrias San José

Con los datos analizados en un afio de venta, los productos que comprenden las salchichas (res
y carne) genero $26468,40 dolares, ademas los tres tipos de boton que se produjo arrojo valores
de $18768,00 dolares, entre las tres clases chorizo se obtuvo $41260,50 délares, la longaniza
produjo ganancias de $12341,40 doélares y finalmente la molecilla alcanzo valores de $1648,20
dolares.

2.10.6.14. Andlisis ABC

Aplicando la metodologia del analisis ABC a partir de los valores de venta obtenidos en la tabla
31 del periodo septiembre 2023 — septiembre 2024 de los productos que ofrece la empresa, se
procede a elaborar la primera clasificacion de las familias de productos, dichas familias se
analizaron para determinar los que cuenta con mayor demanda y que generan mayor

rentabilidad econdémica a la empresa.

Para clasificar las familias de productos primero se ordena de mayor a menor los datos en este

caso los datos de las ventas y se aplica las siguientes ecuaciones:

Para determinar la frecuencia relativa

100 * Venta producto
Fr =

Venta total

Para determinar la frecuencia acumulada:

Fa=Fri_y +Fr

A continuacién, en la tabla 32 se detalla la clasificacion de las familias con los resultados

obtenidos:
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Tabla 32. Analisis ABC de la familia de productos

oL Pos

%ojmﬁ HISTORIAL DE VENTAS

. Septiembre2023 - Septiembre2024
Nombre Ve,ntas 3 Frecuencia Frec. Clasificacién

dolares acumulada
Chorizo 41260,50 40,904 40,904
Salchicha 28770,00 28,522 69,426
Botdn 20400,00 20,224 89,650
Longaniza 9210,00 9,131 98,781
Morcilla 1230,00 1,219 100,000
Total, ventas 100870,50 100

Fuente: Autores

Como se observa en la tabla 32 se detalla los resultados del primer analisis ABC en el cual, en
la zona A (color verde) comprende los productos que se encuentran en el rango de 0 a 80% y
generan mayor rendimiento, en la zona B (color amarillo) del 81 al 95% no tan importantes en
ventas y finalmente en la zona C se encuentran los productos con menor relevancia en ventas

(color naranja) incluye valores del 96 al 100%.

Segun Bolafios (2023), en su estudio denominado “modelo de gestion de procesos para el area
de produccién de embutidos la madrilefia” sefiala que aplicando la metodologia ABC
determinaron que las lineas de producto mas representativas o demandadas de La Madrilefia
estan en la (categoria A) y son las salchichas, los botones y el salchichdn, con valores de ventas
de 590.978,06 dolares. Las lineas de productos de la categoria B son las longanizas y los
choripaisas, que representan el 14,57% de las ventas totales de la empresa, lo que significa que
aportan 108.745,36 ddlares a la empresa econdomicamente. Finalmente, los productos que
ocupan la categoria C son picado, mortadela, morcilla, salsa de tomate, parrillada, cuero, jamén,

pierna de cerdo, pavo ahumado y con un valor de 6.24% que $465420.85.

En la Figura 31, se muestra el respectivo del analisis ABC bajo los datos proporcionados por la

empresa Agroindustrias “San José”.
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ANALISIS DE VENTAS
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PRODUCTOS

Figura 31: Anaélisis de ventas ABC de familias de productos
Fuente: Autores

e Analisis e interpretacion
En la tabla 32 se analiza los resultados de las zonas de clasificacion ABC de las familias de los
productos. En la zona A se encuentran los de mayor demanda como son chorizo y salchicha, en
la zona B se ubica los botones que son de media demanda y en la zona C se colocan los

productos que no generan altos margenes de venta que son longaniza y morcilla.

En este sentido en la zona A se tiene un porcentaje de participacion de 69,18% que representan
al chorizo y salchicha, sin embargo, el producto que ofrece mayor rendimiento en ventas y
genera altas ganancias a la empresa es el chorizo debido que en el periodo de estudio genero

$41260,50 dolares americanos.

Debido a este criterio la investigacion se concentré en este producto ya que es el mas

significativo y que genera mas ganancias y rentabilidad economica a la empresa.

e Subclasificacion ABC
En la figura 31 se puede apreciar que el chorizo es el embutido con mas acogida por la
distinguida clientela, dentro de esta familia de embutidos el chorizo se lo ofrece en diferentes
tipos y presentaciones que se detallan a continuacion. La subclasificacion ABC que se realiza
se concentra en cada uno de los productos que conforman la familia de los chorizos y asi poder
identificar cudl de ellos alcanza mayor demanda y rentabilidad en el negocio. Para ello se aplicd

la misma metodologia y formulas matematicas para encontrar los valores requeridos.



Tabla 33. Analisis ABC del Chorizo

ANALISIS ABC DEL CHORIZO

CHORIZO TIPO Ve’ntas 3 Frecuencia Frec. Clasificacion
doélares acumulada
Chorizo tipo 12,27 kg (51Ib)
1 Granel tripa gruesa 8718,19 21,113 21,113
Chorizo tipo 1 2,27 kg (51Ib)
2 Granel tripa delgada 8233,85 19,940 41,053
3 Chorizo Ambatefio tipo 111 2,27 675,63 16,370 57424
kg (5Ib)
4 Chorizo paisa tipo 1 2,27kg (51Ib) 2190,888 5,306 62,729
granel
Chorizo boton tipo | de cerdo
5 227 kg (granel) 2179,548 5,278 68,008
6 | Chorizo tipo |1 3009 (Lonchera) 1695,204 4,105 72,113
7 | Chorizo tipo 1400g (Lonchera) 1453,03 3,519 75,632
Chorizo Ambatefio tipo | 2,27kg
8 (51b) granel 1304,49 3,159 78,791
Chorizo Ambatefio tipo Il
9 2.27kg (51b) granel 1185,9 2,872 81,663 B
10 Chorizo Ambatefio tipo 111 4009 1067,31 2,585 84,248 B
lonchera
11 Chorizo tipo | 2 kg Granel 968,69 2,346 86,594 B
12 Chorizo boton tipo | de ternera 968,688 2,346 88.939 B
2,27 kg (granel)
Chorizo Ambatefio tipo 111 300g
13 lonchera 948,72 2,298 91,237 B
Chorizo tipo choricillo paisa tipo
14 | 2,27kg (5Ib) granel 782,46 1,895 93,132 B
15| Chorizo Ambatefio tipo Il 2kg 592,95 1,436 94,568 B
16 Chorizo paisa tipo Il 2,27kg 573.804 1,390 95,958 B
granel

64
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17 Chorizo paisa tipo 14009 469,476 1137 97,094
lonchera
18 | Chorizo paisa tipo | 2kg granel 417,312 1,011 98,105
19 Chorizo paisa tipo 1 300g 365,148 0,884 98,989
lonchera
20 Chorizo tipo choricillo paisa tipo 312.984 0,758 99,747
1 300g lonchera
Chorizo tipo choricillo paisa tipo
21 I 2kg (5Ib) granel 104,328 0,253 100,000
TOTAL $ 41292,60 100,000

Elaborado por: Autores

Como se puede apreciar en la tabla 33 se detalla los resultados del segundo analisis ABC en el
cual, en la zona A (color verde) comprende los productos que se encuentran en el rango de 0 a
80% y generan mayor rendimiento, en la zona B (color amarillo) del 81 al 95% no tan
importantes en ventas y finalmente en la zona C se encuentran los productos con menor

relevancia en ventas (color naranja) incluye valores del 96 al 100%.

ANALISIS ABC DEL CHORIZO
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Figura 32: Analisis ABC del chorizo
Elaborado por: Autores

e Subanalisis ABC de chorizo
En la gréafica 32, se muestra los resultados del subanéalisis ABC que se realiz6 a la familia que
conforma los distintos tipos de chorizo, en este caso, los productos que se encuentran dentro de

la zona A con un porcentaje de 78,79% son los que generan mayor cantidad de ventas y por
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ende genera mayor ingreso produciendo asi $32543,83 dodlares. Esta categoria comprende 8
productos, sin embargo, el estudio se centrd en el producto nimero 1 que es ““chorizo tipo | 2,27
Kg (5Ib) granel tripa gruesa” con un porcentaje de 21,11% debido que es el genera mayor beneficio
econdmico a la empresa con un valor aproximado de $8718,19 ddlares. Por tal razon, el trabajo de
investigacion se basara en el producto mencionado ya que es el mas significativo para la empresa segin
el andlisis. Ademas, cabe mencionar que no se descarta al resto de productos de la categoria A por que

utilizan el mismo proceso de produccion, pero varian su longitud y peso.

Figura 33: Chorizo tipo |
Fuente: Agroindustrias “San Jos¢”

Segun Bolafios (2023), en su estudio denominado “modelo de gestion de procesos para el area
de produccion de embutidos la madrilefia” sefiala que aplicando la metodologia ABC por
segunda vez para determinar una subclasificacion encontré que el tipo de salchicha que
sobresale dentro de este grupo es la “Salchicha de res tipo III Vienesa” con un 16.82% de las
ventas de los productos clase A de la empresa, es decir con ventas aproximadas de $501064.90.
Comparando estos criterios se puede afirmar la metodologia permite encontrar que producto
genera altos ingresos a la empresa, por tal motivo los resultados que se obtuvieron en el proyecto
de investigacion dieron como resultado que el Chorizo tipo | 2,27 kg (51b) granel tripa gruesa

genera mayor ingreso en la empresa.

2.10.6.15. Procesos de la empresa

En conjunto con los procesos operacionales es importante definir a los procesos estratégicos y
de apoyo con el proposito de identificar todos los procesos que ayudan a la empresa a cumplir

sus objetivos.
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Después de determinar cual es producto con mayor demanda para la empresa “Agroindustrias
San José” con el historico de ventas y la metodologia del analisis ABC para el desarrollo del
manual de gestidén de procesos también es importante considerar los procesos operativos y de

apoyo con los que ejecuta la linea de produccion la empresa.

En el proceso de operativo, de apoyo y estratégicos es importante definir las actividades que

permiten cumplir cada uno de sus objetivos.

e Procesos operativos de la empresa
Los procesos operativos son esenciales a la hora de generar un producto para satisfacer los
requerimientos de los clientes, estos en cada uno de sus fases cumplen los objetivos propuestos
para seguir avanzando al siguiente nivel, al no cumplir alguna caracteristica este regresa a la
linea de produccion hasta alcanzar las expectativas. Dentro de la empresa de estudio para la
produccidn del chorizo tipo | existen 6 procesos operativos que son: recepcion de materia prima,
molido, cutteado, embutido, coccion y empacado y etiquetado. En las siguientes tablas se
detalla cada proceso con sus respectivas actividades, ademas cabe mencionar que a cada
actividad en la columna “elemento” se denominara con letras del abecedario, esto permitird

identificar cada una de ellas para los calculos y andlisis de la estandarizacion de tiempo.

Tabla 34. Procesos operativos de Recepcion de materia prima

s IPes _
> Procesos operativos
Descripcion de las actividades Recepcion de materia prima
N° | Elemento Actividad
1 A Verificar la salubridad e higiene del medio de transporte
2 B Verificar calidad de las materias primas carnicas y no carnicas
3 C Descargar la materia prima en sus respectivos medios de almacenamiento.
4 D Pesaje y registro de materias primas carnicas y no carnicas
5 E A]mgcenar las materias primas carnicas en equipo de frio y materias primas no
carnicas en ambiente fresco y seco.

Elaborado por: Autores



Tabla 35. Procesos operativos de Molido
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s Pos
S S

Procesos operativos

Descripcion de las actividades Molido
N° | Elemento Actividad
1 A Picar la carne congelada en trozos pequefios para entrar en el molino
2 B Pesar la materia prima carnica segun los requerimientos de produccién.
3 C Pesar los condimentos, Aditivos e Insumos
4 D Llevar la carne al molino e iniciar con el molido.
S E Colocar en gavetas o tinas cerradas.

Elaborado por: Autores

Tabla 36. Procesos operativos de Cutteado

s Pos
S S

Procesos operativos

Descripcion de las actividades Cutteado
N° | Elemento Actividad
1 A Llevar la materia prima cerca del cutter para facilitar la colocacion en el plato
2 B Afadir la materia prima e iniciar el cutteado
3 C Incorporar de forma proporcionada los aditivos, condimentos y colorantes
4 D Emulsificar hasta tener una pasta fina y homogénea

Elaborado por: Autores

Tabla 37. Procesos operativos de Embutido

s Pos
S S

Procesos operativos

Descripcion de las actividades Embutido
N° | Elemento Actividad
1 A Llevar la masa homogénea al cilindro de la embutidora
2 B Ajustar el cilindro y colocar el respectivo dosificador.
3 C Colocar la tripa natural en la maquina.
4 D Iniciar el embutido amarrando el inicio de la tripa.
5 E Amarrar el final de la tripa y colocar en forma de espiral.
6 F Colgar el chorizo en palos, distribuirlos en partes iguales.

Elaborado por: Autores



Tabla 38. Procesos operativos de Coccién

s s .
) Procesos operativos
Descripcion de las actividades Coccibn
N° | Elemento Actividad
1 A Ingresar los chorizos al horno
2 B Hornear durante 40 minutos
3 C Retirar los chorizos del horno
4 D Juntar por porciones el chorizo y amarrar
5 E Introducir a la olla de coccidn a 702C por 40 minutos
6 F Sacar los chorizos y llevar a tina de agua fria para choque térmico
7 G Colocar los chorizos en palos para llevar a los coches para enfriar a
temperatura ambiente

Elaborado por: Autores

Tabla 39. Procesos operativos de etiquetado y embutido

o T2og
Sew St

Procesos operativos

Descripcion de las actividades Etiquetado y embutido
N° | Elemento Actividad
1 A Trasladar los coches de enfriado al &rea de empaque
2 B Medir temperatura interna de producto
3 C Descargar el producto sobre la mesa de trabajo
4 D Codificacion de fundas
5 E Pesar chorizo 2,27kg
6 F Enfundado
7 G Sellado
8 H Colocar el producto terminado en gavetas 10 por gaveta

Elaborado por: Autores

Procesos de apoyo

Los procesos de apoyo dan soporte a las actividades principales de la empresa.

69



Tabla 40. Procesos de apoyo

Procesos de apoyo

Proceso Actividad

Cartera de clientes
Ventas Facturacion

Despacho

Recepcion de materia prima
Bodega Despach_o de materia prima

Inventario

Control de producto terminado
Logistica Planificacion de rutas

Entrega de producto

Elaborado por: Autores

e Procesos estrategicos de la empresa
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Los procesos estratégicos son los que determinan politicas, objetivos, metas y estrategias dentro

de la empresa y se encargan de supervisar su cumplimiento. Estos procesos permiten definir los

lineamientos de la empresa.

Tabla 41. Procesos estratégicos

Procesos estratégicos

Proceso Actividad
Toma de decisiones

Gerencia Planificar objetivos
Representacion de la empresa
Control de calidad de materia prima

Calidad Manejo de BPM

Verificar que los productos cumplan con sus
caracteristicas especificas

Talento humano

Aprobacion de contratacion y despido de personal

Aportes al IESS

Elaborado por: Autores
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2.10.6.16. Mapa de procesos

Una vez descritos todos los procesos de la empresa (operativos, estratégicos y de apoyo), a
través de la herramienta mapa de procesos se puede comprender de mejor manera la funcion
para que cada uno y ademas brinda una vista simple para que el personal defina sus actividades
con la finalidad de que todas las areas de la empresa tengan el objetivo claro que es la
satisfaccion de los clientes.

En la actualidad la empresa no dispone de un mapa procesos, por tal razén en la figura 34 se

muestra el mapa disefiado de acuerdo a las necesidades de la empresa.



72

Gerencia

[ESTRATEGmos]

| Talento humano |

REQUISITOS DE LOS
CLIENTES
| OPERATIVOS |

Recepcion
de materia
prima

Molido

Embutido

Y
Empacado y
etiquetado

‘v

APOYO

SATISFACCION DE
LOS CLIENTES

Figura 34: Mapa de procesos de la empresa
Elaborado por: Autores
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2.10.6.17. Descripcion del proceso productivo para la elaboracion de chorizo tipo |

En esta seccidn se describe todo el proceso para la produccion del producto con mayor demanda
dentro de la empresa. Dentro de la empresa las producciones se dividen en las paradas que hace
el cutter, siendo asi que cada parada del cutter es de 60 Ib 0 27,27 Kg esto hace referencia ya a
la cantidad de producto terminado que se obtendra. Este proceso se realiza para todos los tipos
de presentaciones que existe dentro del chorizo tipo I, el proceso seréd el mismo, con pequefios

cambios en la formulacion.

e Recepcién de materia prima
En esta etapa del proceso, se reciben las materias primas carnicas y no carnicas, se inicia
verificando la salubridad del medio de transporte y de las materias primas que se encuentran
dentro, luego se procede a descargar las materias primas para realizar el respectivo pesaje y
registro de las mismas para luego almacenarlas. Las materias primas recibidas deben estar en
buenas condiciones y cumplir con los estandares de aceptacion de la empresa, caso contrario
no son aceptadas y se devuelven al proveedor. En la tabla 42 y 43 se detalla el equipo utilizado

en esta area.

Tabla 42. Caracteristicas de congelador para almacenamiento de materia prima carnica.
Congelador Horizontal 120cm x 90cm

Caracteristicas congelador

Marca ElectroLux
Voltaje 120V
Capacidad 360 litros
Temperatura -20°Ca9°C

Elaborado por: Autores
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Tabla 43. Caracteristicas de balanza para pesaje de materias primas.
Balanza Digital

Caracteristicas de balanza

Marca Kuma 1x1
Voltaje 120V
Capacidad 300 Kg

Elaborado por: Autores

e Molido
Para el molido se coloca la carne en el plato del molino en pequefias cantidades y con ayuda de
un cuchillo se pica en trozos pequefios de tal manera que ingrese sin restos de hielo y no se
atasque, se inserta el disco de molido de acuerdo a la medida que se requiera, y se inicia el
proceso controlando que no se mezclen carnes de otros lotes u otros agentes que puedan
contaminar esta etapa. En este proceso también se realiza el molido de la grasa para facilitar su

mezcla mas adelante. En la tabla 44 se detalla el equipo utilizado en esta area.

Tabla 44. Caracteristicas de molino industrial para carne
Molino para carne industrial

Caracteristicas molino

Marca Torrey
Voltaje 220V
Potencia 3 Hp
Capacidad 300 Kg/hora

Elaborado por: Autores
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e Cutteado
Para esta etapa se llevan las materias primas al plato del cutter y se inicia el proceso para tener
una pasta fina y homogénea y poco a poco se afiaden los aditivos, condimentos, conservante y
colorantes. El cutter se encarga de hacer girar el plato a gran velocidad mientras las cuchillas
en su interior mezclan y pican todos los ingredientes hasta formar una emulsion consistente y

uniforme. Aqui se realiza la formulacion respectiva.

Tabla 45. Caracteristicas de Cutter

Cutter Industrial 60 Ib

Caracteristicas cutter

Voltaje 220V
Potencia 10 Hp
Capacidad 150 Kg/hora

Elaborado por: Autores

e Embutido
Para el proceso de embutido se lleva la emulsion preparada al cilindro de la embutidora hasta
que esta se llene, se afiaden los dosificadores segun el calibre que se requiera y posterior a ello
se inserta la tripa natural previamente tratada en la boquilla, se inicia el proceso, al ser una
embutidora manual se gira la manivela hasta que salga la masa y se dosifica de tal manera que
se llenen por completo las tripas dando asi la forma ya al chorizo, la tripa se debe amarrar al
inicio y al final del embutido y al salir por completo se coloca de forma espiral para facilitar el
préximo proceso. El proceso debe ser realizado de forma minuciosa y precisa para evitar la

rotura de la tripa o que se den deformaciones.
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Tabla 46. Caracteristicas de la embutidora
Embutidora manual de piston 15Ib

T

Caracteristicas de la Embutidora

Tipo Piston
Material Acero Inoxidable
Capacidad Cilindro 15 Ib

Elaborado por: Autores

e Coccion

Para el proceso de coccidn del chorizo tipo | se lo realiza en dos etapas, una primera etapa de
horneado, en donde se cuelgan los chorizos de forma similar dosificando asi su tamafio,
posteriormente los chorizos ingresan al horno durante 40 minutos, se revisa periddicamente
controlando que la temperatura no sea muy elevada, luego de ello se retiran los chorizos del
horno para ser ingresados a las ollas de coccion con agua a 70°C durante 40 minutos,
posteriormente se retiran los chorizos para darles un choque térmico en una tina con agua fria
para luego ser llevados a los coches de enfriamiento.

Tabla 47. Caracteristicas de ollas usadas para coccién
Ollas industriales para cocina a Gas




77

Caracteristicas de la olla
Tipo Olla industrial para cocina de
Gas
Material Acero Inoxidable
Capacidad 100 litros

Elaborado por: Autores

e Empacado y etiquetado
Para el proceso de empacado se trasladan los coches al area de empaque y se procede a medir
la temperatura interna, si la temperatura es 6ptima se descargan los chorizos de los coches a la
mesa de pesaje a la vez se realiza la codificacion de las fundas con sus respectivas fechas de
elaboracién, caducidad y lote. Luego se pesan los chorizos segun el peso requerido y se los
coloca dentro de las fundas respectivas para luego ser selladas, se las acomoda en bloques de

10 fundas por gaveta (fundas de 5 libras) para luego ser despachadas.

Tabla 48. Caracteristicas de codificadora de fundas.
Codificadora Manual

Caracteristicas de la codificadora

Voltaje 110V
Tipo DY-8B Térmica
Poder 60 W

Elaborado por: Autores



Tabla 49. Caracteristicas de la balanza.

Elaborado por: Autores

Balanza Digital

Caracteristicas de la balanza

Marca Camry
Voltaje 110V
Tipo Digital.
Capacidad 200g a 30Kg

Tabla 50. Caracteristicas de selladora manual

Elaborado por: Autores

Selladora de Impulso PFS —
300 30 cm

Caracteristicas de la selladora

Voltaje 110V / 220V

Potencia 400w

Tiempo de sellado | 5a 10seg

78
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2.10.6.18. Estudio de tiempo

El estudio de tiempos es la técnica implementada para establecer cual es el tiempo que un
trabajador u operador calificado realiza una actividad determinada, bajo este criterio se elabord
el estudio de tiempo en el proceso productivo para la produccién de chorizo tipo 12,27 kg (5lb)
Granel tripa gruesa de la empresa Agroindustrias “San José¢”, con el fin de analizar el tiempo

estandar en cada uno de sus etapas de fabricacion.

Para llevar a cabo este proceso se utiliz6 el método de cronometraje acumulativo, segun
Bolafios, (2023) sefiala que, en los criterios de cronometraje de la OIT, método acumulativo es
preferido por ser mas rapido y preciso, dependiendo de las etapas, los investigadores inexpertos
(observadores) omiten ciertos tiempos lo que resulta irrelevante con este método, ya que el

tiempo total no varia.

e Numero de observaciones
El nimero de observaciones se obtuvo en base a los criterios de General Electric, esto se
implementd para determinar cuantas observaciones se debe realizar en cada procedo y etapas

que intervienen la produccién del chorizo tipo |.

Para determinar el nimero de observaciones se utilizé el criterio de método monografico (H.B.
Maynard) como lo sefiala Salazar (2019) en el que si el tiempo o ciclo de trabajo es menor a 2
minutos se toman 10 lecturas, caso contrario 5 lecturas si los ciclos son mayores a 2 minutos,
esto genera mayor confiabilidad en tiempos méas grandes, sin embargo, en tiempos muy

pequerios el error puede aumentar.

Tabla 51. Numero de observaciones

s LPos

NUMERO DE OBSERVACIONES

TIEMPO
ITEM PROCESO OBSERVADO | OBSERVACIONES
(MIN)
1 Recepcion de materia prima 10,43 10
2 Molido 10,28 10
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3 Cutteado 18,55 8
4 Embutido 15,28 8
5 Coccion 15,43 8
6 Empacado y etiquetado 19,5 8

Elaborado por: Autores

Con los datos obtenidos se estipulo que, para la recepcion de materia prima y molido se
requieren 10 observaciones, para el cutteado, embutido, coccion, empacado y etiquetado se

necesitan 8 observaciones.

Ademas, existen tres tiempos que no fueron considerados para el promedio de las observaciones
debido que son valores constantes para el proceso, estos valores se encuentran dentro de las
actividades de coccion (hornear durante 40 minutos, Ingresar a la olla de coccion a 70°C por 40
minutos y Sacar los chorizos y llevar a tina de agua fria para choque térmico 2 minutos).

e Valoracion del ritmo de trabajo
La valoracion del ritmo de trabajo permitié determinar el indice de desempefio para la
elaboracion del chorizo tipo I, cada proceso cuenta con su respectiva actividad, con los criterios
de la metodologia de nivelacion propuesta por la Westinghouse Electric se aplicando la

ecuacion 1y los resultados se detallan a continuacion.

Tabla 52. Valoracion del ritmo de trabajo

(@)
Z
XJ‘I‘ID()
& S m < Hg
-, . A o
Valoracion del ritmode |5 8 |5 z|&
= _ = L
i 4 82120
trabajo 5|2 |5 |2|w
T 8 :2|5|¢2
I S ) LLI)J
a
Z
ITEM PROCESO ACTIVIDAD
Verificar la salubridad e higiene del medio de transporte 0,13 | 0,02 | 0,02 |0,03| 1,2
RECEPCION | Verificar calidad de las materias primas carnicas y no cérnicas 0,13 | 0,02 | 0,04 |0,03| 1,22
DE MATERIA . . )
PRIMA Descargar Ig materia prima en sus respectivos medios de 008 | 01 |-003| 003|118
almacenamiento.

Pesaje y registro de materias primas carnicas y no carnicas 0,11 0 0,02 (0,01] 1,14
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Almagenar_las materllas primas carnicas en equipo de frioy 011 | 0,08 o loo1| 1.2
materias primas no carnicas en ambiente fresco y seco
Plca_r la carne congelada en trozos pequefios para entrar en el 0,03 | 002 | 002 |001| 1,08
molino
Pesar la _rpaterla prima cérnica segln los requerimientos de 006 | 01 | 002 |001]| 1,19
produccion.
MOLIDO
Pesar los condimentos, Aditivos e Insumos 0,08 | 01 | 0,02 |0,01| 1,21
Llevar la carne al molino e iniciar con el molido. 0,08 | 0,06 | 0,02 |0,01| 1,16
Colocar en gavetas o tinas cerradas. 0,06 | 0,08 0 0 | 1,14
Llevar la materia prima cerca del cutter para facilitar la colocacion 003 | 01 | 004 |001]| 1,18
en el plato
Afadir la materia prima e iniciar el cutteado 0,11 | 0,1 | 0,02 {0,01| 1,24
CUTTEADO | de fi ionada los aditi diment
ncorporar de forma proporcionada los aditivos, condimentos y
colorantes 0,03 | 0,05 | 0,02 |0,03| 1,13
Emulsificar hasta tener una pasta fina y homogénea 0,11 | 0,05 | 0,04 |0,03| 1,23
Llevar la masa homogeénea al cilindro de la embutidora 0,08 | 0,02 | 0,02 {0,03| 1,15
Ajustar el cilindro y colocar el respectivo dosificador 0,08 | 0,02 | 0,02 |0,03| 1,15
Colocar la tripa natural en la maquina 0,11 | 0,08 | 0,02 |0,01| 1,22
EMBUTIDO
Iniciar el embutido amarrando el inicio de la tripa 0,11 | 0,12 | 0,02 |0,01| 1,26
Amarrar el final de la tripa y colocar en forma de espiral 0,11 | 0,02 | 0,02 |0,03| 1,18
Colgar el chorizo en palos, distribuirlos en partes iguales 0,11 | 0,12 | 0,02 |0,03| 1,28
Ingresar los chorizos al horno 0,13 | 0,12 | 0,04 |0,03| 1,32
Hornear durante 40 minutos - - - - -
Retirar los chorizos del horno 0,13 | 0,12 | 0,04 |0,03| 1,32
3 Juntar por porciones el chorizo y amarrar 0,11 | 0,12 | 0,04 |0,01| 1,28
COCCION . - :
Introducir a la olla de coccién a 70°C por 40 minutos - - - - -
Sacar los chorizos y llevar a tina de agua fria para choque térmico - - - - -
Colocar los chorizos en palos para llevar a los coches para enfriar
a temperatura ambiente. 006 | 01 10021 0 |118
Trasladar los coches de enfriado al area de empaque 003 | 01 | 002]| O 1,15
Medir temperatura interna de producto 0,06 0,1 0,02 (0,01 1,19
Descargar el producto sobre la mesa de trabajo 0,08 | 0,08 | 0,02 [0,01] 1,19
EM PAYCADO Codificacion de fundas 013 | 002 | 0,04 |003] 1,22
ET|QUETADO Pesar chorizo 2,27kg 0,13 0,05 0,04 {0,01] 1,23
Enfundado 0,13 | 0,02 | 0,04 |0,01| 1,2
Sellado 0,13 | 0,02 | 0,04 |0,03| 1,22
Colocar el producto terminado en gavetas 10 por gaveta 0111002 | 004 | 0 | 117

Elaborado por: Autores

En la tabla de valoracion del ritmo de trabajo se muestra el indice de desempefio ID segun las

calificaciones asignadas por los investigadores en cada uno de los factores, son cuatro factores

que se analizan y hacen referencia a la habilidad que tiene el operario en sus actividades, el
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esfuerzo se mide en base a las aptitudes para tomar herramientas, utensilios y equipos por parte
del operario, la consistencia es a los tiempos medidos y las condiciones a las que el operario
enfrenta durante su trabajo. Aplicando la ecuacion 1 (pag.18 seccién valor de ritmo de trabajo)
permite determinar el indice de desempefio en base a las calificaciones en obtenidas en cada

categoria.

e Caélculos del tiempo estandar
Para determinar el tiempo estdndar es necesario definir el nimero de observaciones que se debe

tomar para cada actividad del proceso cada uno se detalla en la tabla 51.

Después de determinar la metodologia a utilizar se procedidé a realizar los calculos para
establecer los valores de los suplementos y posteriormente calcular el tiempo estandar de cada
proceso para la elaboracion de chorizo tipo | que produce la empresa, afiadiendo también los

datos de la tabla 52 de valoracién del ritmo de trabajo.

e Suplementos
Desde la tabla 53 hasta la 58 se detalla los valores calculados de los suplementos ligados a cada
area de trabajo, para la asignacion de los valores en cada proceso se considerd el “género”
(término utilizado por la OIT para hombre H y mujer M) que lo realiza debido que cada uno
tiene una calificacion distinta, todos estos criterios estdn basados en los datos de la

Organizacion Internacional del trabajo OIT.
Para calificar los valores de los suplementos en la tabla 53 en la tabla 34 se describen cada uno

de las actividades que intervienen en el proceso de recepcidn de materia prima segun la columna

“elemento”.

Tabla 53. Suplementos de area recepcién de materia prima

Proceso: Recepcién materia prima | Genero H
Suplementos Elementos
A B C D E
Fijos Necesidades personales 5 5 5 5 5
Fatiga 4 4 4 4 4
Trabajar de pie 2 2 2 2 2
Variables | Holgura por postura Anormal 2 0 2 0 -
Uso de esfuerzos 0 1 5 5 5




Mala iluminacion - - - - -
Condiciones atmosféricas - 1 - 1 -
Atencidn cercana 5 5 0 5 -
Nivel de ruido - - - - -
Suplemento por esfuerzo
mental 1 ! i ! i
Suplemento por monotonia - - 0 0 -
Suplemento por tedio 0 2 2 0 0
Total 19 21 20 23 16

Elaborado por: Autores
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En la tabla 53 se muestran los resultados obtenidos de los suplementos fijos y variables que

tiene el area de recepcidn de materia prima, esta aérea es operada por una persona de genero

hombre (H) y se tomaron las calificaciones segun lo indica la tabla 5, estos valores fueron

utilizados para calcular el tiempo estandar de este proceso.

Para calificar los valores de los suplementos en la tabla 54 en la tabla 35 se describen cada uno

de las actividades que intervienen en el proceso de molido segun la columna “elemento”.

Tabla 54. Suplementos de area de molido

Proceso: Molido \ Genero M
Suplementos Elementos

A B C D E

Fijos Ne?esidades personales 7 7 7 7 7

Fatiga 4 4 4 4 4

Trabajar de pie 4 4 4 4 4

Holgura por postura anormal 1 1 - - 1

Uso de esfuerzos - 6 1 6 -

Mala iluminacion - - - - -

Condiciones atmosféricas - - - - -

Variables | Atencién cercana 0 0 2 0 0

Nivel de ruido - - - 0 -

rSnljer;lltilrlnento por esfuerzo 1 i 1 1 i

Suplemento por monotonia 0 0 0 0 0

Suplemento por tedio 0 - - 0 0

Total 17 22 19 22 16

Elaborado por: Autores

En la tabla 54 se muestran los resultados obtenidos de los suplementos fijos y variables que

tiene el area de molido, esta aérea es operada por una persona de genero mujer (M) y se tomaron
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las calificaciones segun lo indica la tabla 5, estos valores fueron utilizados para calcular el

tiempo estdndar de este proceso.

Para calificar los valores de los suplementos en la tabla 55 en la tabla 36 se describen cada uno

de las actividades que intervienen en el proceso de cutteado segin la columna “elemento”.

Tabla 55. Suplementos de area de cutteado

Proceso: Cutteado ‘ Genero \ M
Suplementos Elementos

A B C D

. Necesidades personales 7 7 7 7

Fijos -

Fatiga 4 4 4 4

Trabajar de pie 4 4 4 4

Holgura por postura anormal 1 - - -

Uso de esfuerzos 6 - - -

Mala iluminacién - - - -

Condiciones atmosféricas - - - -

Variables | Atencion cercana 0 2 2 0

Nivel de ruido - - 2 -

z;;;lltzrlnento por esfuerzo 1 1 1 1

Suplemento por monotonia 0 - 1 1

Suplemento por tedio 0 0 2 2

Total 23 18 23 19

Elaborado por: Autores

En la tabla 55 se muestran los resultados obtenidos de los suplementos fijos y variables que
tiene el area cutteado, esta aérea es operada por una persona de genero mujer (M) y se tomaron
las calificaciones segun lo indica la tabla 5, estos valores fueron utilizados para calcular el

tiempo estandar de este proceso.

Para calificar los valores de los suplementos en la tabla 56 en la tabla 37 se describen cada uno

de las actividades que intervienen en el proceso de embutido segtn la columna “clemento”.

Tabla 56. Suplementos de area de embutido

Proceso: Embutido ‘ Genero \ M
Elementos

A B C D E F

Fijos | Necesidades personales 7 7 7 7 7 7

Suplementos
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Fatiga 4 4 4 4 4 4
Trabajar de pie 4 4 4 4 4 4
Holgura por postura anormal 1 1 - - - -
Uso de esfuerzos 1 - - 1 - -
Mala iluminacion - - - - - -
Condiciones atmosféricas - - - - - -
Variables | Atencion cercana 0 0 0 2 2 2
Nivel de ruido - - - - - -

Suplemento por esfuerzo
mental i i 1 1 ) i
Suplemento por monotonia 0 0 0 0 0 0
Suplemento por tedio - 2 - 0 2 0
Total 17 18 16 19 19 17

Elaborado por: Autores

En la tabla 56 se muestran los resultados obtenidos de los suplementos fijos y variables que
tiene el area de embutido, esta aérea es operada por una persona de genero mujer (M) y se
tomaron las calificaciones segun lo indica la tabla 5, estos valores fueron utilizados para

calcular el tiempo estandar de este proceso.

Para calificar los valores de los suplementos en la tabla 57 en la tabla 38 se describen cada uno

de las actividades que intervienen en el proceso de coccion segin la columna “elemento”.

Tabla 57. Suplementos de area de coccion

Proceso: Coccibn ‘ Genero \ M
Suplementos Elementos
A B C D E F G
. Necesidades personales 7 - 7 7 - - 7
Fijos -

Fatiga 4 - 4 4 - - 4
Trabajar de pie 4 - 4 4 - - 4
Holgura por postura normal - - - - - - -

Uso de esfuerzos 1 - 1 1 - - -

Mala iluminacién - - - - - - -
Condiciones atmosféricas - - - - - - -
Variables | Atencion cercana 0 - 0 0 . - R
Nivel de ruido - - - - - - -

Suplemento por esfuerzo

mental 1 ) 1 ) ) ) -
Suplemento por monotonia 0 - 0 0 - - -
Suplemento por tedio 0 - - 0 - - -
Total 17 - 17 16 - - 15

Elaborado por: Autores
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En la tabla 57 se muestran los resultados obtenidos de los suplementos fijos y variables que
tiene el area de coccidn, esta aérea es operada por una persona de genero mujer (M) y se tomaron
las calificaciones segun lo indica la tabla 5, estos valores fueron utilizados para calcular el

tiempo estdndar de este proceso.

Para calificar los valores de los suplementos en la tabla 58 en la tabla 39 se describen cada uno
de las actividades que intervienen en el proceso de empacado y etiquetado segun la columna

“elemento”.

Tabla 58. Suplementos de area de empacado y etiquetado

Proceso: Empacado y etiquetado \ Genero| H
Suplementos Elementos

A B C D E F G H

Fijos Necesidades personales 5 5 5 5 5 5 5 5

Fatiga 4 4 4 4 4 4 4 4

Trabajar de pie 2 2 2 2 2 2 2 2

:noc:?nli;ell por postura 2 ) i i 0 ) 0 0

Uso de esfuerzos 1 1 - 0 - - 0

Mala iluminacion - - - - - - - -

Variables Condiciones atmosféricas 1 1 - - 1 - 0 0

Atencion cercana - 0 - 2 2 0 0 0

Nivel de ruido - - - - - - - -

;uepr)]I;Tento por esfuerzo 1 1 1 1 1 1 1 1

Suplemento por monotonia | 0 0 0 0 0 0 0 0

Suplemento por tedio 0 - 0 0 0 0 0 0

Total 16 | 13 | 13 | 14 15 12 12 12

Elaborado por: Autores

En la tabla 58 se muestran los resultados obtenidos de los suplementos fijos y variables que
tiene el area de etiquetado y empacado, esta aérea es operada por una persona de genero hombre
(H) y se tomaron las calificaciones segun lo indica la tabla 5, estos valores fueron utilizados

para calcular el tiempo estandar de este proceso.

2.10.6.19. Tiempo estandar

Desde la Tabla 59 hasta la 64, se muestra el calculo del tiempo estandar para cada una del
proceso produccion del Chorizo tipo 1 en la empresa Agroindustrias “San José”.
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Para determinar el tiempo estandar Ts se utilizo la ecuacion 3 en cada tabla y se aplico la
ecuacion 2 (pag. 18 seccion tiempo normal) para calcular el tiempo normal TN, finalmente en
las tablas se afiade los valores de indice de desempefio ID y los suplementos para obtener el

tiempo necesario que se tarda el operario en cumplir cada uno de los procesos.
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Tabla 59. Tiempo estandar de recepcién de materia prima

@'&UTIDQ,? PRODUCTO Chorizo tipo | Hoja N.° 1de6

Recepcién de materia | Aprobado | Zambrano
prima por: E.

Proceso

Elaborado por: Merino A. & Garcia S. | Observaciones:
Revisado por: Naranjo W.
Célculo del tiempo estandar [minutos]

item | Proceso OBSERVACIONES TO ID TN | S Ts

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
A 12713 |117|122|122|133/1,19|122|131|135|126| 1,2 | 151 |19 1,80
2221221225 |228|219| 23| 23 |222|226|231|225|122|275 |21 3,33
1231231125127 12|13 (122|119 | 125|127 |124| 118 | 1,46 |20 1,76
3,1213,03|3,21|3,16|3,15|3,15|3,17| 3,17 | 316 | 3,12 | 3,14 | 1,14 | 3,58 | 23| 4,41
2541255|2521254|2,49|258|255|255|259 257|255 1,2 | 3,06 |16| 3,55

.

En la tabla 59 se puede apreciar que el resultado para el tiempo estandar para cumplir con el proceso de recepcion de materia prima es de
14,84 minutos.

alh|jw|N|E
m oo @

Elaborado por: Autores



Tabla 60. Tiempo estandar de recepcion de molido

@'@UTIDQg PRODUCTO Chorizo tipo | Hoja N.° 2de6

Aprobado | Zambrano
por: E.

Proceso Molido

Elaborado por: | Merino A. & Garcia S. | Observaciones:

Revisado por: Naranjo W.
Caélculo del tiempo estandar [minutos]
: OBSERVACIONES
Item | Proceso 112 3 2151 6 7 3 o T 10 TO| ID | TN | S| Ts
A 221221 2,4 12,34\2,12,24|2,12(2,32|2,29|2,37|2,26|1,08 | 2,44 |17| 2,85
13/12| 1 |104(14/1,34|1,321,17|1,29|1,32/1,24|1,19|1,47|22| 1,80
2,112,16| 2,3 2,31/2,4|2,25|2,45(2,26|2,32|2,19 2,27 |1,21 | 2,75|19| 3,27
3,3 3,3(2,59|3,12/3,2|3,27|3,31(3,25|3,27| 3,1 |3,17|1,16 | 3,68|22| 4,49
1,111,321 13|12 (111,15 1 |1,19/1,21(1,24|1,18|1,14|1,35|16| 1,56

TOTAL ‘ ‘

glhlwiN|EF
m o O w

Elaborado por: Autores

En la tabla 60 se puede apreciar que el resultado para el tiempo estandar para cumplir con el proceso de molido es de 13,98 minutos.



Tabla 61. Tiempo estandar de cutteado

&UTI% PRODUCTO Chorizo tipo | Hoja N.° 3de6

Aprobado

por: Zambrano E.

Proceso Cutteado

Observador | Merino A. & GarciaS. | Observaciones:
Revisado por: Naranjo W.
Calculo del tiempo estandar [minutos]
; OBSERVACIONES
Item | Proceso TO ID| TN | S Ts
1 2 3 4 5 6 7 8
A 0,32(0,32(0,42|0,36/0,35/0,41| 0,42 | 0,42 0,38 1,18 | 0,45 |23 0,55
3,33(3,243,27|3,34|351|3,32| 3,2 3,3 3,31 1,24| 4,11 |18 4,85
231 24 1237232227 |227| 2,2 2,2 2,29 1,13| 2,59 |23 3,19
122112,2 12,4 12,4 12,3|12,3| 12,2 | 12,34 12,29 ]1,23|15,12 |19 17,99

TOTAL ‘ ‘
Saqunaos | 150442 |

Mlw NP
Ol0Ow®

Elaborado por: Autores

En la tabla 61 se puede apreciar que el resultado para el tiempo estandar para cumplir con el proceso de cutteado es de 26,57 minutos.



Tabla 62. Tiempo estandar de embutido

PRODUCTO Chorizo tipo | Hoja N.° 4de6
Proceso Embutido Apgg??do Zambrano E.

Observador | Merino A. & Garcia S. | Observaciones:
Revisado por: Naranjo W.

Célculo del tiempo estandar [minutos]
item | Proceso OBSERVACIONES TO ID| TN |S Ts
1 2 3 4 5 6 7 8
A 3,36 3,42|3,37]3,32|3,33(333| 343 | 345 3,38 |1,15| 3,88 |17 4,54
1,241131/133(1,241125|137| 14 | 1,34 1,31 |1,15| 1,51 |18 1,78
054(114|1,07|115| 1,1 1,18 0,5 | 1,05 097 |122| 1,18 |16 1,37
2,56 13,07|3,12|3,21|3,17|3,23| 3,24 | 3,01 3,08 |126| 3,88 |19 4,61
3,1213,33|3,23|3,23|3,28|3,14| 3,2 | 319 3,22 1,18 3,79 |19 4,51
2,54131113,09|3,21|3,27|3,32| 3,12 | 3,29 3,12 1,28 3,99 |17 4,67

NOTA: ‘ ‘
| " sequndos | 128933 |

oo~ w N
Mmoo ®

Elaborado por: Autores

En la tabla 62 se puede apreciar que el resultado para el tiempo estandar para cumplir con el proceso de embutido es de 21,49 minutos.



Tabla 63. Tiempo estandar de coccion

Elaborado por: Autores

© Segundos | 626781

PRODUCTO Chorizo tipo | Hoja N.° 5de6
Proceso Coccion Ap:;??do Zambrano E.
Observador | Merino A. & Garcia S. | Observaciones:
Revisado por: Naranjo W.
Célculo del tiempo estandar [minutos]
item | Proceso OBSERVACIONES TO ID| TN | S Ts
1 2 3 4 5 6 7 8
1 A 3,54(358(3,04|359|323|335| 34 343 3,395 1,32 448 | 17 5,24
2 B B e e e T - - 140,00 | - | 40,00
3 C 412 (415|4,06|4,34| 4,2 14,21/4,21(4,08| 4,17125 |1,32| 551 | 17 6,44
4 D 3,38|3,45(3,31|354|3,34|3,43|353|3,43| 3,42625 |1,28| 4,39 | 16 5,09
5 E T e e R . - 140,00 | - | 40,00
6 F S I N T I B R - - | 2,00 | - 2,00
7 G 432 (427|4,36|345|4,26|4,43|4,29(4,17| 4,19375 |1,18| 4,95 | 15 5,69
NOTA: ‘ ‘
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En la tabla 63 se puede apreciar que el resultado para el tiempo estandar para cumplir con el proceso de coccién es de 104,46 minutos, el

proceso de coccidn tiene dos actividades que no fueron consideradas para el calculo debido que son tiempos fijos.
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Tabla 64. Tiempo estandar de empacado y etiquetado

PRODUCTO Chorizo tipo | Hoja N.° 6 de 6

s> Pes

Empacado y Aprobad

Proceso . ~ | Zambrano E.
etiquetado 0 por:
Observador Merino AS.& Garcia | Observaciones:
Revisado por: Naranjo W.

Caélculo del tiempo estandar [minutos]
Item | Proceso OBSERVACIONES TO ID | TN | S Ts

1 2 3 4 5 6 7 8
1241125|123| 1.2 12 | 127 | 1,14 1,2 1,22 |1,15|1,40 |16 1,62
3241324 1335|329 | 326 | 3,29 | 321 | 3,21 | 3,26 (1,19 3,88 |13 4,39
343|354 1326| 34 34 | 351|328 | 3,16 | 3,37 |1,19|4,01 |13 4,54
25512431242 | 242 | 243 | 231 | 242 | 254 | 2,44 122|298 |14 3,39
345|353 342 | 3,42 | 348 | 347 | 3,43 | 348 | 3,46 |1,23| 4,26 |15 4,89
31 (327|342 3,18 | 325 | 335 | 3,25 | 3,26 | 3,26 | 1,2 | 3,91 |12 4,38
14 1134(138| 139 | 14 | 1,27 | 1,27 | 1,43 | 1,36 |1,22| 1,66 |12 1,86
153|148 |145| 154 | 1,16 | 1,26 | 1,1 135 | 1,36 [1,17| 1,59 |12 1,78

0N o~ WIN
IO |mM|m|O|0|w|>

NOTA: [
Elaborado por: Autores

En la tabla 64 se puede apreciar que el resultado para el tiempo estandar para cumplir con el proceso de empacado Yy etiquetado es de 26,85

minutos.
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2.10.6.20. Manual de procesos

Los manuales de procedimientos son herramientas eficaces de control interno que proporcionan
orientaciones practicas sobre politicas, procedimientos, controles para areas especificas y
recomendaciones destinadas a reducir los errores operativos, garantizando asi una forma
uniforme de implementar y ejecutar todos los procesos utilizados en la produccién lo que

permite optimizar la toma de decisiones en la empresa.

El objetivo general de este documento es proveer a la empresa Agroindustrias “San José” una
guia de cada uno de sus procesos para la elaboracion del Chorizo tipo I, estandarizando sus

tiempos de produccion acorde al personal que ejecuta las actividades.

Ademas, esta propuesta permitira determinar el camino adecuado para que cualquier operacion
pueda seguir el proceso productivo y al mismo tiempo garantizara que la produccion sea

eficiente y constante generando un mayor rendimiento.

A continuacion, se describe las actividades del manual de gestidén de procesos de la empresa.

e Contenido del manual

e Levantamiento del proceso
Para el siguiente apartado se describen todas las actividades que se realizan en las diferentes
etapas de los procesos productivos que intervienen en la elaboracion de chorizo tipo | en la

empresa “Agroindustrias San José”

Para llevar a cabo el levantamiento de procesos para la elaboracion de chorizo tipo | se
presentan las siguientes tablas para llevar a cabo la gestion correspondiente, en las tablas se
detalla informacion relevante para cada proceso como: objetivo, alcance, entradas, salidas,
actividades y el flujograma correspondiente. Ademas, contienen indicadores como el tipo de
proceso, el responsable y el codigo. En la tabla 65 se muestra el encabezado a usar para este

tipo de tablas.



Tabla 65. Encabezado para el levantamiento de procesos

AGROINDUSTRIAS
“SAN JOSE”

Proceso i
Fecha: Cadigo: ‘ LP-ESJ-PO-01
Objetivo:
Alcance:
Elaborado por: | Garcia S. & Merino A. Aprobado Dra. Wilma Naranjo
por:
Proceso
Entradas Salidas
Actividades
Proveedor Entrada Salida Cliente

Elaborado por: Autores

Tabla 66. Levantamiento de proceso de recepcidn de materia prima

AGROINDUSTRIAS
“SAN JOSE”

Recepcién

de

Proceso materias primas

Fecha: Codigo: \ LP-ESJ-PO-01
Objetivo: Determinar la calidad de las materias primas carnicas y no cérnicas.
Alcance: Ingreso de las materias primas hasta iniciar en el molino

Elaborado por:

Garcia S. & Merino

Aprobado por:

Dra. Wilma Naranjo

- Verificar calidad de
las materias primas
carnicas y no carnicas
- Pesaje y registro de
materias primas
carnicas y no carnicas
- Almacenar las
materias primas
carnicas en equipo de
frio y materias primas
no cérnicas en
ambiente fresco y seco

registrada aceptada y
lista para iniciar la
produccion

A
Proceso
Entradas Salidas
Actividades
Proveedor Entrada Salida Cliente
ESJ-PC- Materia prima - Verificar la Materia prima ESJ-
_ , . salubridad e higiene del .. -
01 carnicay no carnica | megig de transporte carnicay no camica | p~_go

Diagrama de Flujo
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Verificar la
salubridad e higiene
del medio de
TANSPOILE,

JCumple
con salubndad e
vehiculo?

WVerificar calidad de
las materias primas
cdrmicas v no
camicas

Carne temperatura
GoC

Devolucidn &
proveedores

Diescargar la
malensa LJl".I'IIéL en
SUS [ESPECtIVOS
medios de
H]ITIHE'PIIH[TIIFI][E'I.

Colacar en gavetas
limpias

Pesaje y registro de
materias primas
camicas ¥ no
ramicas

—

Y

Almacenar las
materias EJUI'III!.'.
carnicas en equipo
de frio y no cdrmicas
en ambiente frescn

Temperatura equipo frioc 3a 4 *C
Temperatura ambiente 14°C

¥V SeCo.

:51la
materia prima es
para produccion
inmediata?

La carne se congela a
=200C

Ingresa al moling

Elaborado por: Autores
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Tabla 67. Levantamiento de proceso de molido

AGROINDUSTRIAS
“SAN JOSE”

Proceso Molido -

Fecha: Cédigo: \ LP-ESJ-PO-02
Objetivo: Moler las materias primas carnicas

Alcance: Desde el ingreso de la materia prima entera hasta que esté molida

Elaborado por:

Garcia S. & Merino

Aprobado por:

Dra. Wilma Naranjo

el molino

- Pesar la materia prima
carnica segun los
requerimientos de
produccion.

- Pesar los
condimentos, Aditivos
e Insumos

- Llevar la carne al
molino e iniciar con el
molido.

- Colocar en gavetas o
tinas cerradas.

A
Proceso
Entradas Salidas
Actividades
Proveedor Entrada Salida Cliente
ESJ-PC- Materia prima - Picar la carne Materia prima ESJ-
oo congelada en trozos .
02 carnica pequefios para entrar en molida y pesada PC-04

Diagrama de Flujo
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Picar la carne
congelada en trozos
pequenos para
entrar en el moling,

:

Pesar la materia
prima camica segin
los requerimientos
de produccion.

‘

Pesar los
condimentos,
Adiovos e Insumos

L -

;

Llevar la carne al
malino e iniciar con
el molido.

:

Colocar en gavetas
0 tinas cerradas.

'

—=  Temperatura de 10 a 18°C

— Temperatura de 2 a 6°C

Elaborado por: Autores



Tabla 68. Levantamiento de proceso de cutteado

AGROINDUSTRIAS
“SAN JOSE”

Cutteado
Proceso
Fecha: Cédigo: \ LP-ESJ-PO-03
Objetivo: Formar una emulsién homogénea con la carne los aditivos, y
condimentos
Alcance: Desde las tinas o gavetas cerradas hasta tener una emulsién uniforme
Elaborado por: Garcia S. & Merino | Aprobado por: Dra. Wilma Naranjo
A
Proceso
Entradas Salidas
Actividades
Proveedor Entrada Salida Cliente
ESJ-PC- Materia prima - Llevar la materia Emulsién o pasta ESJ-
_ . prima cerca del cutter h . fi
03 carnica y no carmica | nara facilitar la omogéneay fina | p~_ g

colocacion en el plato
- Afadir la materia
prima e iniciar el
cutteado.

- Incorporar de forma
proporcionada los
aditivos, condimentos y
colorantes

- Emulsificar hasta
tener una pasta finay
homogénea

Diagrama de Flujo




Llewvar la imateria
prima cerca del
cultern para facilitar
la eolocacion en el
plato

'

Adtadir la materia
prima e iniciar el
cutteado

.

Incorporar de forma
propormcignada los
aditivos,
condimentos y
caolarantes

'

Emnulsificar hasta
tener una pasia fina
y homogenea

'

Elaborado por: Autores
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Tabla 69. Levantamiento de proceso de embutido

AGROINDUSTRIAS
“SAN JOSE”

Embutido
Proceso
Fecha: Cédigo: \ LP-ESJ-PO-04
Objetivo: Realizar el embutido en tripa natural a partir de la emulsion obtenida
Alcance: Desde el traslado de la emulsion hasta el colgado de producto

Elaborado por:

Garcia S. & Merino

Aprobado por:

Dra. Wilma Naranjo

- Ajustar el cilindro y
colocar el respectivo
dosificador

- Colocar la tripa
natural en la méaquina
- Iniciar el embutido
amarrando el inicio de
la tripa

- Amarrar el final de la
tripa'y colocar en
forma de espiral

- Colgar el chorizo en
palos, distribuirlos en
partes iguales

A
Proceso
Entradas Salidas
Actividades
Proveedor Entrada Salida Cliente
ESJ-PC- | Emulsion del cutter, | - Llevar la masa Chorizo tipo I crudo | ESJ-
. | homogénea al cilindro
04 tripa natural. de la embutidora PC-05

Diagrama de Flujo
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Llevar la masa

homogénea al
cilindro de la
embutidora.

]

Ajustar el cilindro v
colocar el
respectivio
dosificador.

!

Colocar la tripa
natural en la
maguina.

)

Imiciar el Embutido
amarrando el inicio
de la wipa.

la tripa v colocar en
forma de espiral.

L

Y
Colgar el chorizo en

palos
proporcionando en

Amarrar el final de

partes iguales

Elaborado por: Autores
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Tabla 70. Levantamiento de proceso de coccion

AGROINDUSTRIAS
“SAN JOSE”

coches de enfriamiento.

Proceso Coceion

Fecha: Cédigo: \ LP-ESJ-PO-05
Obijetivo: Realizar un ahumado y cocinar los chorizos

Alcance: Desde la colocacidn del producto en el horno, hasta el colgado en los

Elaborado por:

Garcia S. & Merino

Aprobado por:

Dra. Wilma Naranjo

minutos

- Retirar los chorizos
del horno

- Juntar por porciones
el chorizo y amarrar

- Introducir a la olla de
coccién a 70°C por 40
minutos

- Sacar los chorizos y
llevar a tina de agua
fria para choque
térmico

- Colocar los chorizos
en palos para llevar a
los coches para enfriar
a temperatura
ambiente.

A.
Proceso
Entradas Salidas
Actividades
Proveedor Entrada Salida Cliente
ESJ-PC- | Chorizotipo I crudo | - Ingresar los chorizos Chorizo tipo | ESJ-
al horno .
05 - Hornear durante 40 ahumado y cocido | p~_7

Diagrama de Flujo
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Ingresar los
chorizos al horno

¥

——

v

Retrar los chorizos
del horna

L

Juntar por porciones
el chorizo v amarrar

Intreducic & la alla
de cocctin

v

Sacar los chorizos y
llevar a tina de agua
fria para chogue
ermico

Y

Colocar los chorizos
en palos para llevar
a los coches para

ambienta,

enfriar a temperaiura

T

———= Temperatura 120°C

Hornear F——= Tiempo & minutos

Temperara 70°0
par 40 mnuos

Elaborado por: Autores

104



Tabla 71. Levantamiento de Empacado y etiquetado

AGROINDUSTRIAS
“SAN JOSE”

- Medir temperatura
interna de producto

- Descargar el producto
sobre la mesa de
trabajo

- Codificacion de
fundas

- Pesar chorizo 2,27kg
- Enfundado

- Sellado

- Colocar el producto
terminado en gavetas
10 por gaveta

etiquetado y listo

para la venta

Empacado y
Proceso etiquetado
Fecha: Cédigo: \ LP-ESJ-PO-06
Objetivo: Realizar el empacado y etiquetado del chorizo tipo |
Alcance: Desde los coches de enfriamiento hasta el despacho final.
Elaborado por: Garcia S. & Merino | Aprobado por: Dra. Wilma Naranjo

A

Proceso
Entradas Salidas
Actividades
Proveedor Entrada Salida Cliente
ESJ-PC- Chorizo tipo | - Trasladar los coches Chorizo tipo | ESJ-
. de enfriado al area de

06 ahumado y cocido | gmpaque empacado, PC-08

Diagrama de Flujo
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—
Trasladar en coche
al drea de einpanue

S

Medir temperatura
interna de producto

4

Descargar el
producto sobre la
imesa de trab)o

Codificacidn de
fundas

No

L
codificacian es

5 |
correcia’?

— Temperatura <B°C

Pesado de chorizo

Peso por funda 2,27 kg

Se carga en el ransporte

para entregas

Enfundado

LI

_...{ Sellada }

:

¢Elpesoy
sellado es
comecto?

5i

Colocar en gavetas —= 10 por gaveta

!

Sl &l producto e;dkk No
Bnt rega inmediata? //

x/

Se guarda en el

-

congelador a-10°C

Elaborado por: Autores
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e Codificacion
Todas las tablas y registros del manual contaran con una codificacion Unica para su respectiva
distincion. Para la codificacion se utilizé una combinacidn alfanumérica la cual se detalla de la

siguiente manera:

e Codificacion general
Dentro del manual hay existen varios tablas y registros pertenecen a una seccion distinta y en
necesario reconocer sus iniciales, a continuacion, se detalla siglas principales que pertenecen a

cada una de ella.

Tabla 72. Codificacién general

NOMBRE SIGLAS
Manual de proceso MP
Procedimientos PR
Levantamiento de
procesos LP
Registros RG
Orden de produccion oP
Gasto de producto GP

Elaborado por: Autores

e Codificacion para el levantamiento de procesos operativos
Para las tablas de levantamiento de procesos se utiliza la siguiente estructura para identificar

cada una de ellas.

LP-ESJ-PO-##
donde
e LP: Hace referencia al levantamiento de proceso.
e ESJ: Son las iniciales referentes a la marca “Embutidos “San José”
e PO: Hace mencién a proceso operativo

e ##: Es el orden alfanumérico correspondiente al proceso
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En la siguiente tabla se muestra la codificacion de cada uno de los levantamientos de proceso.

Tabla 73. Codificacién de los levantamientos de proceso

CODIFICACION DOCUMENTO
LPESIPOOL e et pima.
LP-ESJ-PO-02 rl;]%\;?dn;amiento del proceso de
LP-ESJ-PO-03 Ic_l:et\t/:;\éecl)miento del proceso de
LP-ESJ-PO-04 Igrf]\lljalljr{itg?iento del proceso de
LP-ESJ-PO-05 Ic_sélgrgt:miento del proceso de
LPESIPO0E o et

Elaborado por: Autores

e Codificacion para clientes y proveedores

También es necesario emplear codificaciones para poder identificar a los clientes o proveedores

internos, denominacion que se le dard a cada &rea entrante o saliente que interviene la

produccidn del Chorizo tipo I. Para la identificacion de cada uno de estas secciones se utilizara

la siguiente codificacion.

ESJ-PC-##

donde

e ESJ: Son las iniciales referentes a la marca “Embutidos “San José”.

e PC: Hace mencién a proveedor o cliente.

e ##: Es el orden alfanumérico correspondiente al proceso.
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Tabla 74. Codificacién de proveedores y clientes que forman parte del proceso

CODIFICACION DOCUMENTO

Productores carnicos y no carnicos

ESJ-PC-0L (Aditivos, condimentos)

ESJ-PC-02 Proceso de recepcion de materia prima

ESJ-PC-03 Proceso de molido

ESJ-PC-04 Proceso de cutteado

ESJ-PC-05 Proceso de embutido

ESJ-PC-06 Proceso de coccion

ESJ-PC-07 Proceso de empacado y etiquetado

ESJ-PC-08 Distribuidores, consumidores

Elaborado por: Autores

e Caodificacion para procedimientos operativos
El manual contara con diferentes secciones paran cada proceso operativo por los cual es

necesario incluir un distintivo que permita reconocer a que area pertenece.

Tabla 75. Codificacién de procedimientos operativos

NOMBRE SIGLAS
Procedimiento recepcion de RP - 01
materias prima
Procedimiento molido ML - 02
Procedimiento cutteado CT-04
Procedimiento embutido EB - 05
Procedimiento coccion CC-06
Procedlmlento empacado y EA _ 07
almacenamiento

Elaborado por: Autores

e Encabezado de manual
El encabezado del manual se disefio con el logo y nombre de la empresa, ademas, el nimero de

pagina y la respectiva codificacion que estara estructurada de la siguiente manera.

AA - XX - ##



Donde

AA: Es para designar el manual

XX: El tipo de procedimiento

##: es el nimero de proceso

La siguiente tabla muestra como estara estructurado el encabezado del manual.

Tabla 76. Encabezado de manual
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Cadigo

<L 206

AGROINDUSTRIAS “SAN JOSE”

Pagina:

MANUAL DE PROCESOS
PRODUCTIVOS

Elaborado por: Autore



MANUAL DE GESTION D
PROCESOS PRODUCTIV

AGROINDUST

(4

//’«//
7 ; -
& son unay vealido b



MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
PARA LA LINEA DE PRODUCCION
DE CHORIZO TIPO I

112



Cédigo AGROINDUSTRIAS “SAN JOSE” Pagina:
MANUAL DE PROCESOS
MP~PR =00 PRODUCTIVOS

1. Objetivo del manual

Proporcionar a la empresa Agroindustrias “San José” informacion y documentacion

necesaria para el proceso de la linea de produccién de chorizo tipo I.

2. Alcance del manual

El manual de gestion de procesos se enfoca en las distintas actividades que se realiza en
cada &rea de produccién de la empresa, partiendo desde la recepcion de materia prima
hasta la obtencidn del chorizo tipo | y el despacho hacia la clientela.

3. Glosario

Aditivos: Compuestos quimicos que se afiaden a los alimentos y modifican las
propiedades organolépticas de los mismos.

Analisis: Proceso para dividir un tema en sus partes principales para obtener criterios de
su composicion.

Calidad: Propiedad de un producto que le genera alto valor respecto a otros de su misma
clase.

Coccidn: Consiste en aplicar calor a los alimentos para modificar su composicion fisico
quimica y organoléptica.

Conservantes: Compuestos quimicos que ayudan a controlar y prevenir la
descomposicién de los alimentos.

Control de calidad: Conjunto de acciones, herramientas, que permiten detectar errores
dentro de un proceso o producto para asegurar que los mismos cumplan con su funcion
principal.

Cutter: Maquina utiliza para triturar carne para elaborar pasta fina de embutidos.
Diagrama: Dibujo en base a figuras geométricas que indican de forma simplificado un
proceso.

Embutido: Composicion carnica sazonada con especias y aditivos, de pastas finas o

gruesas introducidas en tripas naturales, artificiales o de colageno.
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Cédigo AGROINDUSTRIAS “SAN JOSE” Pagina:
MANUAL DE PROCESOS
MP~PR =00 PRODUCTIVOS

Empresa: Organizacion estructurada para brindar servicios o productos con fines

especificos.

Emulsion: Es la dispersion de lipidos en agua, en otras palabras, es la fase en la que se

separa la grasa en el agua.
EPP. — Equipo de proteccion personal.

Gestidn: Acciones o procedimientos que permiten cumplir objetivos dentro de cualquier
actividad.

Insumos: Son los ingredientes que intervienen en la preparacion de un alimento.
Inocuidad. — Conjunto de caracteristicas que garantizan que un alimento es apto para el
consumo humano.

Lavado: Proceso de limpieza utilizando agua y jab6n para utensilios, equipos, areas.
Manual: Libro que recopila procesos basicos con conceptos claros y precisos para
realizar una determinada actividad.

Mezcla: Combinacién de dos o mas sustancias para mejorar sus propiedades y
homogenizar la composicion.

Molino de carne: Maquina eléctrica 0 manual que permite triturar la carne en finas
particulas.

Proceso: Secuencia de pasos a seguir para cumplir un objetivo.

Receta: descripcion ordenada de un proceso a seguir para preparar un alimento.

Sabor: Sensacion detectada por el gusto y el olfato que causa un alimento u otra
sustancia.

Tripa para embutido: La tripa puede ser natural, artificial, de colageno que sirve para
embutir pastas finas o gruesas de carne.

Termometro: Instrumento que permite tomar lecturas de temperatura (° Celsius).

4. Desarrollo
4.1. Introduccion

La empresa Agroindustrias “San José¢” nacid bajo el nombre de la Marca Embutidos “San

José” inici6 en septiembre de 1998 con la compra de un pequefio molino y una embutidora
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manual con las cuales se fueron creando las primeras formulaciones, los primeros
productos en realizarse fueron el chorizo y la salchicha en sus diferentes presentaciones,
maés adelante la empresa fue fundada de manera legal el 03 de marzo de 2003 en donde
se adquiere el RUC y se empieza a obtener los permisos de funcionamiento requeridos
ademas del registro sanitario correspondiente para los diferentes productos elaborados.
La empresa surge bajo la vision e ideologia del Sr. Alberto Garcia de satisfacer las
necesitades alimentarias de las personas dentro y fuera de la provincia, ademas de generar
pequerias fuentes de empleo para las personas aledafas al sector. La empresa aprovechd
la facilidad de conseguir materias primas de bovinos y porcinos en la zona para crear sus
primeras formulaciones de forma tradicional y empirica, que fueron deleitando a sus
primeros clientes con su buen sabor y calidad. A continuacion, se muestra el logotipo
oficial de la empresa.

s Lo

s
%ty

/ {
7 son una vorliddf

Figura 1: Logo de la empresa

Para que la empresa salga a flote de manera eficiente fue necesaria la buena
administracion por parte de sus fundadores ademas de una gran dedicacion y esfuerzo en
donde se atravesaron varios inconvenientes a nivel interno que se fueron resolviendo de
manera eficiente. La empresa aprovecho los recursos que poseia ademas de gestionar
créditos con instituciones bancarias para mejorar su infraestructura e ir adquiriendo nueva
maquinaria para mejorar asi los procesos dentro de la planta y elaborar productos de mejor
calidad. En sus inicios la empresa comercializaba sus productos dentro la provincia, en
las ciudades de Latacunga, Salcedo y las parroquias a su alrededor, con el pasar de los
afios se fue expandiendo a otras Provincias del pais como: Tungurahua, Pichincha,

Pastaza, Napo, Chimborazo y Bolivar
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En la actualidad la empresa Agroindustrias “San José€” se encuentra en constante
mejoramiento apoyandose de los conocimientos y tecnologias actuales para ofrecer a sus
clientes nuevos productos ademas de ir mejorando los productos ya establecidos
brindando calidad y buen sabor para el deleite de su distinguida clientela.

4.2.  Mision
Agroindustrias "San José¢” promueve la seguridad alimentaria mediante sus productos con
el proposito de satisfacer las necesidades de nuestros clientes juntamente con innovacion,

rentabilidad y eficiencia.

4.3.  Vision
Mediante la aplicacion de técnicas de mejora continua a largo plazo buscara crecer y
liderar en el mercado para posteriormente ser referentes a nivel nacional por su

responsabilidad y ética hacia el bienestar del consumidor y la sociedad en general.

4.4. Valores
e Honestidad
e Lealtad
e Responsabilidad
e Transparencia

e Sinceridad

4.5.  Organizacion estructural

La empresa Agroindustrias “San José” cuenta con diferentes departamentos, cada uno se
encarga de los procesos y gestiones de sus distintas areas, conjuntamente llevan a cabo el
control, administracion y gestion de todos los procesos de produccion con los que cuenta
la misma para asi generar reportes a la gerencia de las ventas y produccion generada. A
continuacion, se grafica cada uno de ellos:
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Gerente general
Administracién Produccion Distribucion
Contabilidad Ve d?, ‘ Bodega Logistica

produccion

Ventas Operacion R

transporte
Auxiliares

Figura 2: Organizacion estructural

4.6. Responsabilidades

Gerente. — Es el responsable de planificar, dirigir, coordinar y organizar las operaciones

de la empresa, ademas autorizar lo pagos a los empleados y a proveedores.

Administrador. — Encargado de coordinar y gestionar las compras de insumos y materia
prima y también coordinar el despacho de productos al cliente final, ademas verificar las

actividades dentro de la empresa.

Contador. — Persona responsable de llevar la contabilidad de la empresa, rendir cuentas

al SRI, generar facturas de ventas y gestionar el pago de proveedores.

Jefe de produccion. — Encargado de gestionar y controlar la produccion diaria de la
empresa, ademas se encarga de controlar todo el proceso (molido, cutteado, embutido,
coccidn, empacado y almacenamiento) verificar que el producto cumpla con los

estandares de calidad.
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Operador 1. — Llevar a cabo la produccion diaria (molido y cutteado), limpieza de

maquinaria, preparacion de materia prima.

Operador 2. — Llevar a cabo la produccién diaria (embutido y coccidn), limpieza de

maquinaria, preparacion de materia prima.

Auxiliar. — Es el responsable de trasportar el producto terminado al area de empaque,
también controlar la limpieza de las areas y gavetas, ademds debe verificar que los

insumos y demas productos se encuentren en sus respectivas estanterias.

Empacador. — Es la persona que se encarga de recibir el producto terminado y controlar
que la temperatura interna sea menor a 8°C para continuar con el proceso, ademas también
el empacador debe codificar las fundas con el lote y la fecha segun corresponda.
Finalmente debe enfundar el Chorizo tipo I con un peso de 2,27 Kg, sellarlo, y colocarlo

en gavetas (10 por gaveta).

Bodeguero. — Es la persona responsable en recibir la materia prima e insumos, llevar
registro e inventarios de la bodega y controlar el despacho del producto terminado,

ademas llevar el registro de temperatura de los congeladores dos veces al dia.

Chofer. — Responsable de la planificacion de la ruta de entrega del producto terminado a

los clientes dentro como fuera de la ciudad.

4.7. Mapa de procesos

Una vez descritos todos los procesos de la empresa (operativos, estratégicos y de apoyo),

a través de la herramienta mapa de procesos se puede comprender de mejor manera la
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funcion para que cada uno y ademas brinda una vista simple para que el personal defina
sus actividades con la finalidad de que todas las areas de la empresa tengan el objetivo

claro que es la satisfaccién de los clientes.

En la actualidad la empresa no dispone de un mapa procesos, por tal razon en la figura 16

se muestra el mapa disefiado de acuerdo a las necesidades de la empresa.

Gerencia [ Calidad | Talento humano ‘

[ESTRATEGICOS

Recepcion
de materia
prima

Cutteado

I

Coccion
’Empacado y
etiquetado

Embutida

Maolido

REQUISITOS DE LOS
CLIENTES
OPERATIVOS |

SATISFACCION DE
LOS CLIENTES

[ ventas | [ Bodega ] | Logistica 1 ‘

[ aPovo |

Figura 3: Mapa de procesos

4.8. Codificacion de documentos
Codificacion
Todas las tablas y registros del manual contaran con una codificacion Unica para su

respectiva distincion. Para la codificacion se utiliz6 una combinacion alfanumeérica la cual

se detalla de la siguiente manera:

Codificacion general
Dentro del manual hay existen varios tablas y registros pertenecen a una seccion distinta
y en necesario reconocer sus iniciales, a continuacion, se detalla siglas principales que

pertenecen a cada una de ella.
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Tablal: Codificacion general
NOMBRE SIGLAS
Manual de proceso MP
Procedimientos PR
Levantamiento  de LP
procesos
Registros RG
Orden de produccion OP
Gasto de producto GP

Para el levantamiento de procesos operativos
Para las tablas de levantamiento de procesos se utiliza la siguiente estructura para

identificar cada una de ellas.

LP-ESJ-PO-##
donde
LP: Hace referencia al levantamiento de proceso.
ESJ: Son las iniciales referentes a la marca “Embutidos “San José”
PO: Hace mencion a proceso operativo

##: Es el orden alfanumérico correspondiente al proceso

En la siguiente tabla se muestra la codificacion de cada uno de los levantamientos de

proceso.

Tabla 2: Codificacion de los levantamientos de proceso
CODIFICACION DOCUMENTO
Levantamiento del proceso de

LP-ESJ-PO-01 - o
recepcion de materia prima
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LP-ESJ-PO-02

Levantamiento del proceso de

molido

LP-ESJ-PO-03

Levantamiento del proceso de
cutteado

LP-ESJ-PO-04

Levantamiento del proceso de

embutido

LP-ESJ-PO-05

Levantamiento del proceso de

coccion

LP-ESJ-PO-06

Levantamiento del proceso de

empacado y etiquetado

Para clientes y proveedores

También es necesario emplear codificaciones para poder identificar a los clientes o

proveedores internos, denominacion que se le dara a cada area entrante o saliente que

interviene la produccion del Chorizo tipo I. Para la identificacion de cada uno de estas

secciones se utilizara la siguiente codificacion.

donde

ESJ-PC-##

ESJ: Son las iniciales referentes a la marca “Embutidos “San José”.

PC: Hace mencién a proveedor o cliente.

##: Es el orden alfanumérico correspondiente al proceso.

Tabla 3: Codificacion de proveedores y clientes que forman parte del proceso

CODIFICACION DOCUMENTO
Productores carnicos y no Ccarnicos
ESJ-PC-01 (Aditivos, condimentos)
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ESJ-PC-03 Proceso de molido
ESJ-PC-04 Proceso de cutteado
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ESJ-PC-06 Proceso de coccion
ESJ-PC-07 Proceso de empacado y etiquetado
ESJ-PC-08 Distribuidores, consumidores

Para procedimientos operativos
El manual contara con diferentes secciones paran cada proceso operativo por los cual es

necesario incluir un distintivo que permita reconocer a que area pertenece.

Tabla 4: Codificacion de procedimientos operativos

NOMBRE SIGLAS
Procedimiento recepcién de RP - 01
materias prima
Procedimiento molido ML - 02
Procedimiento cutteado CT -04
Procedimiento embutido EB-05
Procedimiento coccion CC-06
Procedimiento empacado y EA _ 07
almacenamiento

Encabezado de manual
El encabezado del manual se disefié con el logo y nombre de la empresa, ademas, el
namero de pagina y la respectiva codificacion que estara estructurada de la siguiente

manera.
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AA — XX - #
Donde

AA: Es para designar el manual
XX: El tipo de procedimiento

##: es el nimero de proceso
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Figura 4: Layout de la empresa

124




Codi AGROINDUSTRIAS “SAN JOSE” Pasina:
odigo PROCEDIMIENTOS DE agina:
MP — RP - 01 RECEPCION DE MATERIA PRIMA

PROCEDIMIENTOS
PARA LA
ELABORACION DE
CHORIZO TIPO 1

RECEPCION DE MATERIA PRIMA
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1. Objetivo

Verificar la calidad, caracteristicas y especificaciones de las materias primas carnicas y
no carnicas, ademas la salubridad y sanidad del medio de transporte para que una vez
aprobado el ingreso sean almacenadas en las distintas areas destinadas a conservar el

producto y respeten el orden segin las PEPS (primero en entrar primero en salir).

2. Alcance

El procedimiento de recepcion de materia prima cdrnica y no carnica es aplicado de forma
general y utilizado para la produccion de todos los productos que ofrece la empresa, sin
embargo, la variacion de las dosis permite la obtencion de los distintos productos entre

ellos esta el Chorizo tipo I materia de este manual.

3. Responsabilidades

Gerente. — El gerente es el cargado autorizar las compras por parte de la administradora

y pagos para los proveedores, ademas también planificar la produccion diaria.

Contador. - Su funcion es extender los pagos y gestionar la facturacion tanto de entrada

como de salida de productos de la empresa.

Jefe de produccion. Es la persona que se encarga de verificar la salubridad del transporte
y autorizar el ingreso de la materia prima una vez pasado el control de calidad, ademas

lleva el registro de cada ingreso de materia.

Operario. — el operario se encarga de transportar las gavetas de carne hasta la balanza
para registrar el peso de cada una, y también distribuye el producto no carnico en cada

uno de las estanterias de almacenamiento.
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Bodeguero. — Es la persona responsable en recibir la materia prima e insumos, llevar
registro e inventarios de la bodega y controlar el despacho del producto terminado,

ademas llevar el registro de temperatura de los congeladores dos veces al dia.

4. Glosario

Balanza. — Permite pesar los productos y muestra en pantalla el peso en libras o

kilogramos.

Congelador. — Equipo de refrigeracion que permite almacenar un producto y baja la

temperatura del mismo para conservarlo.

Gavetas. — Cajones plasticos que permiten transportar la carne o productos no carnicos

hasta el area de almacenamiento.

Inocuidad. — Conjunto de caracteristicas que garantizan que un alimento es apto para el

consumo humano.
pH. — Permite determinar la acidez o alcalinidad de un producto, la escala va de 0 a 14.

Registro. — Formato que permite recopilar informacion especifica respecto a algun

proceso.
Salubridad. - conjunto de cualidades que garantizan sanidad, higiene y limpieza.

Tarar. — pesar en vacio un recipiente para obtener una lectura especifica del peso de algiin

producto.

5. Buenas practicas de manufactura

» Verificar que los vehiculos cuenten con las condiciones necesarias para transportar

alimentos.

» La carne al ser un alimento perecedero es necesario realizar un andlisis de sus

caracteristicas organolépticas como: olor, color, textura, temperatura.
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» Verificar la documentacion que garantice que la carne sea apta para el consumo y

registrar.

En caso de presentarse la carne con algln tipo de microorganismo o algtn indicio de
mal estado del producto esta no serd recibido y serd notificado de inmediato al

administrador.
El personal debe utilizar el EPP adecuado para receptar la materia prima.

Las gavetas para recibir el producto deben estar correctamente lavadas y

desinfectadas. Después de utilizar las gavetas se deben volver a lavarse y desinfectar.
El control de peso de la carne debe ser lo mas rapido para no perder la cadena de
frio.

Los productos no carnicos deben almacenarse sobre palets en el caso de los sacos de
45 kg y 25 kg, las especias e insumos extras deben estar correctamente etiquetados y
ubicados en estanterias en la bodega. Se debe registrar la fecha de caducidad y la

cantidad de el uso en cada formulacion.
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6. Levantamiento del proceso

AGROINDUSTRIAS
“SAN JOSE”

p Recepcién de materias
roceso primas
Fecha: Cadigo: ‘ LP-ESJ-PO-01
Verificar la calidad, caracteristicas y especificaciones de las materias
primas carnicas y no carnicas, ademas la salubridad y sanidad del medio
Objetivo: de transporte para que una vez aprobado el ingreso sean almacenadas en
las distintas areas destinadas a conservar el producto y respeten el orden
segun las PEPS (primero en entrar primero en salir).
El procedimiento de recepcion de materia prima cérnica y no cérnica es
aplicado de forma general y utilizado para la produccién de todos los
Alcance: productos que ofrece la empresa, sin embargo, la variacion de las dosis
permite la obtencidn de los distintos productos entre ellos esta el Chorizo
tipo | materia de este manual.
Elaborado por: Garcia S. & Merino A. | Aprobado por: Dra. Wilma Naranjo
Proceso
Entradas Salidas
Actividades
Proveedor Entrada Salida Cliente
ESJ-PC- Materia prima - Verificar la salubridad e Materia prima ESJ-
L - higiene del medio de L _
01 carnica y no carica | yansnorte carnica y no carica | p~_g3
- Ver-iﬁcar-calidaq C?e las reglstrada aceptaday
materias primas carnicas y
no carnicas lista para iniciar la
- Pesaje y registro de ..
materias primas carnicas y produccion
Nno carnicas
- Almacenar las materias
primas carnicas en equipo
de frio y materias primas no
carnicas en ambiente fresco
Yy Seco
Documentos Responsables

¢ Pedido de materia prima.
e Control de temperatura

e Registro de materia prima carnica y no carnica.

Gerente.

Contador

Jefe de produccién
Operario
Bodeguero

129




Codigo

MP -RP-01

AGROINDUSTRIAS “SAN JOSE”

PROCEDIMIENTOS DE Pagina:

RECEPCION DE MATERIA PRIMA

DIAGRAMA DE FLUJO
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7. Descripcion
N° Actividad Descripcion Responsable | Observaciones
. Se debe verificar que el transporte Por ninglin motivo
Verificar la q P & .
i .. en el que llega el producto cumpla se debe autorizar
salubridad e higiene . . Jefe de .
1 . con medidas de sanidad y sea ., el ingreso de
del medio de . produccion . . .
especifico para transporte de materia prima sin
transporte . . .
alimentos. previa revision.
Para las camnes se wusa un
termometro para verificar que la Aprobado el
Verificar calidad de | temperatura sea menor o igual a ingreso de la carne
) las materias primas | 6°C, el color de la carne y que no Jefe de se debe congelar
carnicas y no | presente olores desagradables. producciéon rapidamente para
carnicas Los productos no carnicos que no perder la
revisar la fecha de caducidad y cadena de frio.
que los empaques estén sellados.
Descargar la materia | La descarga de productos Las gavetas no
3 prima en sus | carnicos y no carnicos se hacen en Auxiliar deben ser
respectivos medios | gavetas correctamente lavadas y almacenadas  sin
de almacenamiento. | desinfectadas. previa limpieza
Pesaje y registro de
J. v reg . Pesar cada una de las gavetas en
materias primas ) . .
4 iy la balanza del area de materia Operador No existe
carnicas y no .
. prima.
carnicas
Almacenar las
materias rimas
.. P ) Transportar el producto a los
carnicas en equipo . .
. . respetivos  congeladores  las Se debe etiquetar
5 | de frio y materias Bodeguero .
: L. carnes y los productos secos al cada insumo.
primas no carnicas | , , .
. area de estanterfas de insumos.
en ambiente fresco y
seco

8. Uso de formatos

Registro de materia prima carnica y no carnica: Este formato sera utilizado para

registrar la materia prima que ingresa, para la carne se llena segun el tipo que ingresa (res,

pollo, cerdo) ademads la temperatura que tiene en ese momento. Posteriormente el peso.

En las no carnicas se debe registrar de igual forma el peso con el que ingresa. Cada

formato sera renovado mensualmente. El codigo de este formato es: RG — MP — (0.

Pedido de materia prima: Este formato sirve para solicitar a gerencia la compra de

insumos. Se debe indicar que tipo de producto carnico o no carnico, la descripcion
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detallada y la cantidad requerida. Este formato sera utilizado para prevenir el

desabastecimiento de productos. No cuenta con codificacion este formato, pero si se debe

indicar el nimero de orden.

Control de temperatura: Este formato servird para llevar el control de temperatura de

los congeladores, el personal a cargo debe registrar dos veces al dia la temperatura. No

cuenta con codificacion el formato, pero se debe especificar en el cuadro “area” a que

area pertenece el formato (materia prima o producto terminado). Cada formato sera

renovado mensualmente.

9. Anexos

Anexo 1: Registro de materia prima carnica y no carnica

E"I'UTI .
- e AGROINDUSTRIA "SAN JOSE" Codizo
[l
: REGISTRO DE MATERIAS PRIMAS Version
Fecha Hora Producto care de res Producto carne de res Producto came de res Productos no carmices
Temperatura (*C) Peso (Kz) Temperatura (°C) Peso (Kz) Temperatura (°C) Peso (Eg) Pen (Eg)
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Anexo2: Pedido de materia prima

Orden N° AGROINDUSTRIA "SAN JOSE" -9’3'“’“%
o it
PEDIDO MATERIA PRIMA
I:l('arnicos Fecha | |
I:ll\?o carnicos Responsable | |
Item Descripcion Cantidad Peso
RESPOSABLE AUTORIZADO

Anexo 3: Control de temperatura

AREA

AGROINDUSTRIA "SAN JOSE" » Py
[ =d
CONTROL DE TEMPERATURA

Fecha

Hora Temperatura Hora Temperatura Firma
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1. Objetivo

Preparar la cantidad necesaria de carne que ingresara al molido para la produccion del

chorizo tipo I.

2. Alcance

El procedimiento del molido parte desde la descongelacion y picado de las carnes
demandadas para la parada de produccion, posteriormente al molido de la carne y la

colocacion, ademas del pesado y preparacion de insumos para el producto final.

3. Responsabilidades

Jefe de produccion. — Encargado de gestionar y controlar la produccion diaria de la
empresa, ademas se encarga de controlar todo el proceso (molido, cutteado, embutido,
coccidn, empacado y almacenamiento) verificar que el producto cumpla con los

estandares de calidad.

Operador 1. — Llevar a cabo la produccion diaria (molido y cutteado), limpieza de

maquinaria, preparacion de materia prima.

Auxiliar. — Es el responsable de trasportar el producto terminado al 4rea de empaque,
también controlar la limpieza de las areas y gavetas, ademas debe verificar que los

insumos y demads productos se encuentren en sus respectivas estanterias.

4. Glosario

Aditivos: Compuestos quimicos que se afiaden a los alimentos y modifican las

propiedades organolépticas de los mismos.
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Conservantes: Compuestos quimicos que ayudan a controlar y prevenir la

descomposicion de los alimentos.

Insumos: Son los ingredientes que intervienen en la preparacion de un alimento.

Inocuidad. — Conjunto de caracteristicas que garantizan que un alimento es apto para el

consumo humano.

Molino de carne: Maquina eléctrica 0 manual que permite triturar la carne en finas

particulas.

5. Buenas practicas de manufactura.

» El personal debe contar con el epp adecuado (guantes, cofia, overol, mandil y

botas blancas).

» El personal debe lavarse correctamente las manos y utilizar alcohol antiséptico en

gel antes de manipular la materia prima.

» Los utensilios deben estar correctamente lavados y desinfectados.

» Para picar la carne se debe realizar en el area destinada para picado.

» El érea de trabajo debe ser lavada antes de iniciar las actividades y después de

finalizar las actividades.

» La maquinaria (molino) debe estar lavado antes de iniciar el proceso y no

presentar olores desagradables.
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Pagina:

MOLIDO

6. Levantamiento del proceso

AGROINDUSTRIAS
“SAN JOSE”

Proceso Molido -
Fecha: Cadigo: ‘ LP-ESJ-PO-02
Objetivo: Preparar_,la cantidaq ne_cesaria de carne que ingresara al molido para la
) produccidn del chorizo tipo 1.
El procedimiento del molido parte desde la descongelacion y picado de las
Alcance: carnes demandadas para la parada de produccion, posteriormente al molido de

la carne y la colocacion, ademds del pesado y preparacion de insumos para el
producto final.

Elaborado por:

Garcia S. & Merino A.

Aprobado por:

Dra. Wilma Naranjo

Proceso
Entradas Salidas
Actividades
Proveedor Entrada Salida Cliente
ESJ-PC- Materia prima - Picar la carne congelada Materia prima ESJ-PC-04
. en trozos pequefios para .
02 carnica entrar en el molino molida y pesada
- Pesar la materia prima
carnica segun los
requerimientos de
produccion.
- Pesar los condimentos,
aditivos e Insumos.
- Llevar la carne almolino e
iniciar con el molido.
- Colocar en gavetas o tinas
cerradas.
Documentos Responsables

e Orden de pedido
e  Gasto de producto

e Jefe de produccién.
e Operador 1
e  Auxiliar
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Diagrama de Flujo
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Y
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¥
Pesar los
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¥
Llevar la carne al
malino e iniciar con
el molido.

Y

Colocar en gavetas
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7. Descripcion
N° Actividad Descripcion Responsable | Observaciones
Se extrae la carne del congelador
Picar la carne y se la deja a temperatura
congelada en trozos | ambiente y con un cuchillo o . .
1 N . Aucxiliar No existe
pequefios para entrar | picador se va sacando trozos
en el molino pequefios para que pueda ingresar
al molino.
Pesar la  materia
i arni ( Sell la bal t
, | prima carmc.a .segun e evg a la balanza para tomar Auxiliar No existe
los requerimientos | la cantidad exacta de producto.
de produccion.
Pesar los | Se pesa cada uno de los insumos,
. o . , Jefe de .
3 | condimentos, aditivos y condimentos segun sea ., No existe
. ., produccion
Aditivos e Insumos la formulacion
Es necesario
Llevar la carne al Se coloca la carne en la tolva del controlar el
4 | molino e iniciar con | molino y se inicia el proceso de Operario 1 tamafio de
el molido. molienda. particulas
molidas.
Se deja el producto molido en
Colocar en gavetas o | . . o . .
5 . tinas para posteriormente iniciar Operario 1 No existe
tinas cerradas.
el cutteado.

8. Uso de formatos

Orden de pedido: Este formato sera utilizado para designar la produccion requerida, esto

sera extendido desde gerencia hacia el jefe de produccion, aqui se indicara el producto

requerido, la presentacion de la funda, cantidad y el numero de paradas. El codigo sera

(ML- 00), la numeracion varia seglin el nimero de pedido.

Gasto de productos: El formato se utilizara cada vez que se utilice algin insumo para

los productos, se detallara el nombre del insumo, aditivo o conservante, la cantidad sea

en kilogramos (Kg) o en gramos (g), ademas en el area “codigo de produccion” se

reportara a que producto fue aplicado para ello se utilizara el cédigo de la orden de

produccion. El cédigo del formato serd (GP- 00), la numeracion varia segun el nimero

de pedido.
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9. Anexos
Anexo 1: Orden de produccion
Codige AGROINDUSTRIA "SAN JOSE" oI Lhg,
ML- 00 ORDEN DE PRODUCCION
Ttem Producto Paradas Pres-;nn:dr:nde Cn::iﬂ;: de
JEFE DE PRODUCCION AUTORIZADO
Anexo 2: Gasto de productos
Codigo AGROINDUSTRIA "SAN JOSE" L
o
P00 GASTO DE PRODUCTOS i
Codigo produccién I:[ Producto I:l
Fecha I:[ Responsable I:l
Item Insumo Peso gramos | Peso Ke
Responsable
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odigo PROCEDIMIENTOS DE agina:
MP-CT-03 CUTTEADO
1. Objetivo

Procesar el producto molido en la maquina cutter para obtener la emulsion de la carne

junto con los insumos afadidos totalmente homogénea para posteriormente embutir.

2. Alcance

El proceso de cutteado comienza una vez que la carne molida y los insumos estan
colocados en la tina y finaliza después del tiempo de proceso en la maquina cutter hasta

obtener la emulsion.

3. Responsabilidades

Operador 1. — Llevar a cabo la produccion diaria (molido y cutteado), limpieza de

maquinaria, preparacion de materia prima.

Auxiliar. — Es el responsable de trasportar el producto terminado al 4drea de empaque,
también controlar la limpieza de las areas y gavetas, ademas debe verificar que los

insumos y demads productos se encuentren en sus respectivas estanterias.

4. Glosario
Cutter: Maquina utiliza para triturar carne para elaborar pasta fina de embutidos.
EPP: Equipo de proteccion personal.

Inocuidad: Conjunto de caracteristicas que garantizan que un alimento es apto para el

consumo humano.

Emulsion: Es la dispersion de lipidos en agua, en otras palabras, es la fase en la que se

separa la grasa en el agua.
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Pagina:

CUTTEADO

Mezcla: Combinacion de dos o mas sustancias para mejorar sus propiedades y

homogenizar la composicion.

Proceso: Secuencia de pasos a seguir para cumplir un objetivo.

Receta: descripcion ordenada de un proceso a seguir para preparar un alimento.

5. Buenas practicas de manufactura

» Seguir los protocolos de seguridad para operar la maquina.

VvV V V V V V

Para inicia el preciso se requiere que la maquina cutter este limpia.

Agregar toda la carne molida.

Con una paleta controlar que la mezcla de la emulsion sea homogénea.

La temperatura de la carne no debe exceder los 6°C.

143

Agregar los insumos después de 2 minutos de haber encendido la maquina.

Cuando el proceso de emulsion finalice agregar la emulsién en la embutidora.




Codieo AGROINDUSTRIAS “SAN JOSE” Pagina:
g PROCEDIMIENTOS DE gina:
MP-CT-03 CUTTEADO
6. Levantamiento del proceso
AGROINDUSTRIAS
“SAN JOSE”
Proceso Cutteado T
Fecha: Cédigo: \ LP-ESJ-PO-03
Procesar el producto molido en la maquina cutter para obtener la emulsion
Objetivo: de la carne junto con los insumos afiadidos totalmente homogénea para

posteriormente embutir.

El proceso de cutteado comienza una vez que la carne y los insumos

Alcance: molidos estan colocados en la tina y finaliza después del tiempo de
proceso en la maquina cutter hasta obtener la emulsion.
Elaborado por: Garcia S. & Merino A. Aprobado por: Dra. Wilma Naranjo
Proceso
Entradas o Salidas
Actividades
Proveedor Entrada Salida Cliente
ESJ-PC- Materia prima - Llevar la materia prima | Emulsion o pasta ESJ-
_ —_ cerca del cutter para h . fi

03 carnica'y no camica | gacilitar la colocacion en el omogénea y fina PC-05
plato
- Afiadir la materia prima e
iniciar el cutteado.
- Incorporar de forma
proporcionada los aditivos,
condimentos y colorantes
- Emulsificar hasta tener
una pasta finay homogénea

Documentos Responsables
No se requieren formatos. e  Operador 1
e  Auxiliar
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i PROCEDIMIENTOS DE agina:
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Diagrama de Flujo

Llevar la materia
prima cerca del
culters para facilitar
la colocacion en el

plato

Adiadir La materia

prima e iniciar el
cuttead

'

Incorporar de fonmna
proporcionada Los
aditivas,
condimentos y
calarantes

,

Einulsificar hasta
tensr una pasia fina
¥y homogenea

J,
@

Tiempo estandar
TIEMPO ESTANDAR
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7. Descripcion
N° Actividad Descripcion Responsable | Observaciones

Llevar la materia
prima cerca del | Se deja la tina con la materia

1 | cutter para facilitar | prima molida cerca de la maquina Auxiliar No existe
la colocacion en el | cutter.
plato
Afladir la materia | Cuando el cutter este disponible

2 | prima e iniciar el | secolocatodala materiaprimade | Operario 1 No existe
cutteado la tina en la maquina.
Incorporar de
forma Después que la carne molida este

3 pr(.)porcmnada los | totalmente en 'el cutter, se agregan Operario 1 No existe
aditivos, todos los insumos para la
condimentos y | produccion del embutido.
colorantes
Emulsificar hasta | Dejar encendida la maquina

4 | teneruna pasta fina | cutter hasta que formar la Operario 1 No existe
y homogénea emulsion.

8. Uso de formatos

No se requiere formatos en esta area.
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odigo PROCEDIMIENTOS DE agina:
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1. Objetivo

Iniciar el proceso de embutido y amarrado del producto en la maquina embutidora ademas

calibrando con el tamafio requerido.

2. Alcance

El proceso inicia cuando el operador coloca la emulsion dentro de la maquina embutidora,

y termina cuando el embutido es colgado en la percha para secarse.

3. Responsabilidades

Jefe de produccion. — Encargado de gestionar y controlar la produccion diaria de la
empresa, ademas se encarga de controlar todo el proceso (molido, cutteado, embutido,
coccion, empacado y almacenamiento) verificar que el producto cumpla con los

estandares de calidad.

Operador 2. — Llevar a cabo la produccion diaria (embutido y coccidn), limpieza de

maquinaria, preparacion de materia prima.

Auxiliar. — Es el responsable de trasportar el producto terminado al adrea de empaque,
también controlar la limpieza de las areas y gavetas, ademas debe verificar que los

insumos y demas productos se encuentren en sus respectivas estanterias.

4. Glosario

Calidad: Propiedad de un producto que le genera alto valor respecto a otros de su misma

clase.
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odigo PROCEDIMIENTOS DE agina:
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Control de calidad: Conjunto de acciones, herramientas, que permiten detectar errores
dentro de un proceso o producto para asegurar que los mismos cumplan con su funcion

principal.

Embutido: Composicion cérnica sazonada con especias y aditivos, de pastas finas o

gruesas introducidas en tripas naturales, artificiales o de colageno.

Tripa para embutido: La tripa puede ser natural, artificial, de colageno que sirve para

embutir pastas finas o gruesas de carne.

5. Buenas practicas de manufactura
» Verificar la limpieza de la maquina embutidora.
Verificar que la mesa de trabajo este totalmente limpia.
Rociar con agua limpia la mesa para poder trabajar.
Colocar cuidadosamente la emulsion en el cilindro de la maquina.
Calibrar el grosor del embutido.

En el tubo dosificador colocar la tripa de cerdo.

vV VvV YV VY V VY

La tripa debe estar lavada y desinfectada debido que es un producto organico,
ademas no debe presentar olores desagradables que puedan alterar la composicion

del chorizo.

» Para el colgado de producto los palos deben estar limpios y no presentar olores

desagradables.
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Codi AGROINDUSTRIAS “SAN JOSE” Pasina:
e PROCEDIMIENTOS DE agina:
MP — EB - 04 EMBUTIDO

6. Levantamiento del proceso

r
14 2
SAN JOSE

Proceso Embutido ‘

Fecha: Cédigo: \ LP-ESJ-PO-04

Objetivo: Iniciar el proceso de embutido y amarrado del producto en la maquina
embutidora ademas calibrando con el tamafio requerido.

Alcance: El proceso inicia cuando el operador coloca la emulsién dentro de la
maquina embutidora, y termina cuando el embutido es colgado en la
percha para secarse.

Elaborado por: Garcia S. & Merino A. I Aprobado por: I Dra. Wilma Naranjo

Proceso
Entradas Salidas
Actividades
Proveedor Entrada Salida Cliente
ESJ-PC- | Emulsion del cutter, | -  Llevar la  masa | Chorizotipo lcrudo | ESJ-
. | homogénea al cilindro de la
04 tripa natural. embutidora PC-05
- Ajustar el cilindro y
colocar el  respectivo
dosificador
- Colocar la tripa natural en
la maquina
- Iniciar el embutido
amarrando el inicio de la
tripa
- Amarrar el final de la tripa
y colocar en forma de
espiral
- Colgar el chorizo en palos,
distribuirlos  en  partes
iguales
Documentos Responsables
No se requiere formatos en esta area. o Jefe de produccién
e Operador 2
e Auxiliar
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EMBUTIDO

Diagrama de flujo
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7. Descripcion
N° Actividad Descripcion Responsable | Observaciones
Llevar la masa
| homogénea al | Se traslada la emulsion terminada Augiliar No existe
cilindro de la | alcilindro de la embutidora.
embutidora
Cada tipo de embutido tiene su
Ajustar el cilindro | tamafio caracteristico, es
y  colocar el | necesario calibrar la maquina Jefe de .
2 . ., No existe
respectivo para que el producto salga de produccion
dosificador. acuerdo a las especificaciones del
chorizo tipo L
Colocar la tripa | Enel tubo dosificador se coloca la
3 | natural en la | tripa que servira ara embutir el Operario 2 No existe
maquina. producto.
Iniciar el embutido Antes.de iniciar e?l proceso de
embutido se requiere hacer el . )
4 | amarrando el . . Operario 2 No existe
o ] primer amarre en la tripa para
inicio de la tripa. evitar el derrame de la emulsion.
Cuando se termina la tripa o el
Amarrar ¢l final de | proceso de embutido se requiere
5 la tripa y colocar | amarrar el extr.emo final de igual Operario2 | No existe
en forma  de | forma para evitar derrames y se
espiral. coloca de forma espiral sobre la
mesa.
Para el secado del producto se
Colgar el chorizo | toma el chorizo y siguiendo el
en alos, | espiral se coloca en palos el . .
6 distribuirlos P en chrc))rizo dejandolo enp partes Auxiliar No existe
partes iguales. iguales y se cuelga en la percha de
secado.

8. Uso de formatos

No se requiere formatos en esta area.
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Codi AGROINDUSTRIAS “SAN JOSE” Pasina:
odigo PROCEDIMIENTOS DE agina:
MP — CC — 05 COCCION
1. Objetivo

Cocinar el chorizo siguiendo el proceso de coccidn a las temperaturas indicadas y tiempos

establecidos para darle el terminado final al producto.

2. Alcance

El proceso arranca cuando se introduce el producto en el horno, posteriormente pasa a la
cocina y finaliza cuando se cuelga el chorizo nuevamente en las perchas de secado para

pasar al empacado.

3. Responsabilidades

Jefe de produccion. — Encargado de gestionar y controlar la produccion diaria de la
empresa, ademas se encarga de controlar todo el proceso (molido, cutteado, embutido,
coccidn, empacado y almacenamiento) verificar que el producto cumpla con los

estandares de calidad.

Operador 2. — Llevar a cabo la produccién diaria (embutido y coccidn), limpieza de

maquinaria, preparacion de materia prima.

Auxiliar. — Es el responsable de trasportar el producto terminado al 4drea de empaque,
también controlar la limpieza de las areas y gavetas, ademas debe verificar que los

insumos y demads productos se encuentren en sus respectivas estanterias.

4. Glosario

Calidad: Propiedad de un producto que le genera alto valor respecto a otros de su misma

clase.
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Codi AGROINDUSTRIAS “SAN JOSE” Pasina:
odigo PROCEDIMIENTOS DE agina:
MP — CC — 05 COCCION

Coccion: Consiste en aplicar calor a los alimentos para modificar su composicion fisico

quimica y organoléptica.

Control de calidad: Conjunto de acciones, herramientas, que permiten detectar errores
dentro de un proceso o producto para asegurar que los mismos cumplan con su funcion

principal.

Embutido: Composicion carnica sazonada con especias y aditivos, de pastas finas o

gruesas introducidas en tripas naturales, artificiales o de colageno.
Lavado: Proceso de limpieza utilizando agua y jabdn para utensilios, equipos, areas.
Proceso: Secuencia de pasos a seguir para cumplir un objetivo.

Termometro: Instrumento que permite tomar lecturas de temperatura (° Celsius).

5. Buenas practicas de manufactura

» Utilizar el epp adecuado apare el area de coccion (Guantes de alta temperatura).
Verificar que no exista fugas de gas en el horno para iniciar el precalentamiento.
Introducir el chorizo en el horno.
Controlar la temperatura final del producto para evitar que este se queme.
El agua para la etapa de coccion debe ser agua de consumo.

Controlar la temperatura del agua a 70°C por 40 minutos.

vV VvV VvV YV V VY

Las tinas para la etapa a de pasteurizacion deben estar limpias.
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Codi AGROINDUSTRIAS “SAN JOSE” Pasina:
odigo PROCEDIMIENTOS DE agina:
MP — CC — 05 COCCION

6. Levantamiento del proceso

r
(43 2
SAN JOSE
Proceso Coccion ~os
Fecha: Cédigo: \ LP-ESJ-PO-05
Obietivo: Cocinar el chorizo siguiendo el proceso de coccidn a las temperaturas
J : indicadas y tiempos establecidos para darle el terminado final al producto.
El proceso arranca cuando se introduce el producto en el horno,
Alcance: posteriormente pasa a la cocina y finaliza cuando se cuelga el chorizo
nuevamente en las perchas de secado para pasar al empacado.
Elaborado por: Garcia S. & Merino A. | Aprobado por: ‘ Dra. Wilma Naranjo
Proceso
Entradas Salidas
Actividades
Proveedor Entrada Salida Cliente
ESJ-PC- | Chorizotipo I crudo | -Ingresar los chorizos al Chorizo tipo | ESJ-
horno .
05 - Hornear durante 40 ahumado y cocido | p~_7
minutos
- Retirar los chorizos del
horno
- Juntar por porciones el
chorizo y amarrar
- Introducir a la olla de
coccién a 70°C por 40
minutos
- Sacar los chorizos y
llevar a tina de agua fria
para choque térmico
- Colocar los chorizos en
palos para llevar a los
coches para enfriar a
temperatura ambiente.
Documentos Responsables
No se requieren formatos e Jefe de produccidn
e  Operador 2
e Auxiliar
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8 PROCEDIMIENTOS DE gina:
MP — CC — 05 COCCION
Diagrama de flujo
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|
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en palos para llevar
a los coches para
enfrigr a temperaiura
ambiente,

i

Tiempo estandar
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. AGROINDUSTRIAS “SAN JOSE” .
Codigo Pagina:
PROCEDIMIENTOS DE
MP - CC - 05 COCCION
7. Descripcion
N° Actividad Descripcion Responsable | Observaciones
Ineresar los Cuando el horno este caliente Utilizar ol e
. . . VA
1 & . introducir el chorizo colgado de Auxiliar . PP
chorizos al horno . respectivo
los palos para iniciar el horneado.
Se deja el chorizo dentro del
Hornear  durante ) . La  temperatura
2 . horno  durante el tiempo Auxiliar
40 minutos . debe ser 60°C
predeterminado.
Retirar los | Sacar el chorizo del horno cuando Utilizar el epp
3 . . . Operador 2 .
chorizos del horno | finaliza el tiempo. respectivo
Para este proceso se deja enfriar
Juntar por ) o
. unos minutos el producto y se Utilizar el epp
4 | porciones el , . . Operador 2 .
) reine en porciones iguales el respectivo
chorizo y amarrar chorizo y se amarra los paquetes.
Introducir a la olla Para. ’term%n?r del {)roceso tde . t t
., coccion se introduce los paquetes . a  temperatura
5 | de coccion a 70°C . . badu Auxiliar po "
. de chorizo amarrado en agua a debe ser 70°C
por 40 minutos 70°C
Sacar los chorizos Para pasteur.lzar el . producto
. cuando termina el tiempo de
y llevar a tina de . i . )
6 , cocinado se extrae el chorizo y se Auxiliar No existe
agua fria para . ;
o lo introduce en agua fria para
choque térmico darle el chique térmico.
Colocar los
chorizos en palos | Cuando se extrae el chorizo de la
11 1 i 1 1 1 .
, |para llevar a .os tina de agua se vuelve a colgar e Auxiliar No existe
coches para enfriar producto en palos para el secado
a temperatura final a temperatura ambiente.
ambiente.

8. Uso de formatos

No se requieren formatos
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odigo PROCEDIMIENTOS DE astnd:
EMPACADO Y
MP —EA - 06 ALMACENAMIENTO
1. Objetivo

Etiquetar las fundas de chorizo tipo | con la fecha de elaboracidon, fecha de caducidad y numero
de lote.

Empacar el chorizo tipo | segun el determinado (2,27kg) para colocarlos en gavetas (10 fundas
por gaveta).

Almacenar el producto empacado siguiendo el orden de lote en el congelador.

2. Alcance
El proceso comienza con el trasado del chorizo terminado al area de empacado, y finaliza
cuando el chorizo es almacenado en el congelador de producto terminado para su posterior

venta y despacho.

3. Responsabilidades
Jefe de produccién. — Encargado de gestionar y controlar la produccién diaria de la empresa,
ademéas se encarga de controlar todo el proceso (molido, cutteado, embutido, coccidn,

empacado y almacenamiento) verificar que el producto cumpla con los estandares de calidad.

Auxiliar. — Es el responsable de trasportar el producto terminado al area de empaque, también
controlar la limpieza de las areas y gavetas, ademas debe verificar que los insumos y demas

productos Se encuentren en sus respectivas estanterias.

Empacador. — es la persona que se encarga de recibir el producto terminado y controlar que
la temperatura interna sea menor a 8°C para continuar con el proceso, ademas también el
empacador debe codificar las fundas con el lote y la fecha segun corresponda. Finalmente debe
enfundar el Chorizo tipo | con un peso de 2,27 Kg, sellarlo, y colocarlo en gavetas (10 por

gaveta).

Bodeguero. — Es la persona responsable en recibir la materia prima e insumos, llevar registro
e inventarios de la bodega y controlar el despacho del producto terminado, ademaés llevar el

registro de temperatura de los congeladores dos veces al dia.
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12 PROCEDIMIENTOS DE gina:
EMPACADO Y
_EA—
MP—EA =06 ALMACENAMIENTO

Chofer. — Responsable de la planificacion de la ruta de entrega del producto terminado a los

clientes dentro como fuera de la ciudad.

4. Glosario

Calidad: Propiedad de un producto que le genera alto valor respecto a otros de su misma clase.
Coccidn: Consiste en aplicar calor a los alimentos para modificar su composicion fisico
quimicay organolépticay a la vez darle un proceso de desinfeccion a base de las altas tempuras.
Control de calidad: Conjunto de acciones, herramientas, que permiten detectar errores dentro
de un proceso o producto para asegurar que los mismos cumplan con su funcién principal.
Embutido: Composicion carnica sazonada con especias y aditivos, de pastas finas o gruesas
introducidas en tripas naturales, artificiales o de colageno.

Gestion: Acciones o procedimientos que permiten cumplir objetivos dentro de cualquier
actividad.

Proceso: Secuencia de pasos a seguir para cumplir un objetivo.

5. Buenas practicas de manufactura
¢ Verificar la limpieza del area de trabajo.
¢ Etiquetar las fundas segtn el lote y fecha correspondiente.

* Colocar las fundas etiquetadas en una gaveta limpia y dejarlas cerca de la mesa de

trabajo.
¢ Transportar el chorizo en gavetas limpias.
* Colocar el chorizo en la meza sin dejar caer nada.
¢ Verificar la limpieza de la balanza y de los cuchillos a utilizar.
% Cortar el cotizo en secciones que se aproximen al peso de 2,27Kg.
¢ Introducir el chorizo en las fundas etiquetadas.
+» Sellar las fundas con el peso exacto y colocarlas en las gavetas.

¢ Con la ayuda de coches transportar las gavetas al congelador de producto terminado.
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6. Levantamiento del proceso
AGROINDUSTRIAS
“SAN JOSE”
Proceso Empacado y etiquetado o
Fecha: Cadigo: \ LP-ESJ-PO-06

Etiquetar las fundas de chorizo tipo I con la fecha de elaboracion, fecha de
caducidad y numero de lote.
Empacar el chorizo tipo I segun el determinado (2,27kg) para colocarlos en

Objetivo: gavetas (10 fundas por gaveta).
Almacenar el producto empacado siguiendo el orden de lote en el
congelador.
El proceso comienza con el trasado del chorizo terminado al area de
Alcance: empacado, y finaliza cuando el chorizo es almacenado en el congelador de
producto terminado para su posterior venta y despacho.
Elaborado por: Garcia S. & Merino A. Aprobado por: ‘ Dra. Wilma Naranjo
Proceso
Entradas Salidas
Actividades
Proveedor Entrada Salida Cliente
ESJ-PC- Chorizo tipo | - Trasladar los coches de Chorizo tipo | ESJ-
. enfriado al area de empaque
06 ahumado y cocido | _Medir temperatura interna empacado, PC-08
de producto : :
- Dzscargar el producto etiquetado y listo
sobre la mesa de trabajo para la venta
- Codificacién de fundas
- Pesar chorizo 2,27kg
- Enfundado
- Sellado
- Colocar el producto
terminado en gavetas 10 por
gaveta
Documentos Responsables

Registro de almacenamiento
Orden de despacho

Jefe de produccién.
Auxiliar
Empacador
Bodeguero

Chofer
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Diagrama de flujo

e
Trasladar en coche
al drea de einpague

B

..\'TP:‘.I.I' temperatora | Temperatura <8°C
interna de producto

“

Descargar ¢l
producto sobre la
miesa dee trabajo

Codificacion de
fundas

Paso por funda 2,27 kg
No

La
cadificacion es
correcta?

Pesado de chorizo Enfundado —I-{ Sellado ]

¢Elpesoy

sellado es
correcto?

5i

Colocar en gavetas —s= 10 por gaveta

para entregas

x/

Se carga en el ransporte / ’Sl el producto e;HE» No Se guarda en el

- B I'E'GE. II"II'TIEdIEIB/f' E‘{!I‘lgélﬂtiﬂr a-10tc

Tiempo estandar

TIEMPO ESTANDAR

EMPACADD YETIQUETADD I

COCCION
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= RECEPCION DE MATERIA PRIMA. B CUTTEADO
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Codigo Pagina:
PROCEDIMIENTOS DE
EMPACADOY
MP -EA-06
ALMACENAMIENTO
7. Descripcion
N° Actividad Descripcion Responsable | Observaciones
Trasladar los | Llevar el chorizo terminado la
1 | coches de enfriado | mesa de empaque. Auxiliar No existe.
al area de empaque
Medir temperatura o
. Controlar la temperatura interior . La  temperatura
2 | interna de Aucxiliar
del producto debe ser <§°C.
producto
Descargar el | Colocar el producto en la mesa de
. . . Jefe de .
3 | producto sobre la | trabajo evitando que se caiga al ., No existe.
. . produccion
mesa de trabajo piso.
Codificacion  de Imprimir en.c:‘ada fund.a I.a fecha .
4 de elaboracién, vencimiento y Bodeguero No existe.
fundas
lote del producto.
5 Pesar chorizo | Colocar en la balanza el chorizo y o 02 No exist
2,27kg pesar 2,27kg por cada funda. perario O existe.
6 | Enfundado Enfund'ar ¢l producto con el peso Operario 2 No existe.
determinado.
7 | Sellado Sellar las fundas del producto con Operario 2 No existe.
el peso exacto.
Colocar el o
Acomodar en gavetas limpias las
producto
. fundad con el producto sellado, . )
8 | terminado en Operario 2 No existe.
en cada gaveta se colocan 10
gavetas 10 por | .o
gaveta

8. Uso de formatos

Registro de almacenamiento: Este formato se utilizara para llevar el registro de todo el
producto sellado y almacenado, se registrara el nombre del producto el cddigo de la orden de

produccidn, lote, peso de cada funda, cantidad, fecha de elaboracién y caducidad. El cddigo del

formato sera RG — EA — (XX), en el tercer campo xx variara segun el mes.

Orden de despacho: Servira para registrar la salida, venta y despacho del producto en la planta.

Guia de salida: Este formato servira de guia al chofer repartidor con la cual se especificara el

producto, cliente y direccion.
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9. Anexos

Anexo 1: Registro de almacenamiento

R AGROINDUSTRIA "5AN JOSE” Codigo
Py
EEGISTRO DE ALMACENAMIENTO RG-EA-IX
Producto pr'::::lp;:in Lote Cantidad de fandas | Peso de cada fonda | Fecha de elaboracion | Fecha de cadncidad
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8 PROCEDIMIENTOS DE gina:
EMPACADOY
MP — EA - 06
ALMACENAMIENTO
Anexo 2: Orden de despacho
q)ﬁz.% Codigo
[<d ORDEN DE DESPACHO
OR-EA-XX
Fecha Cliente
LOTE DESCRIPCION (;—L‘;_‘[l’%—igDE PESO DE FUNDA PRECION UNIT PRECIO
TOTAL
Responsable
Anexo 3: Guia de salida
_‘E,_m:alq’_x—_"r AGROINDUSTREIA "SAN JOSI:Z" Codizo
GULA DE SATIDA G5 -XX
FECHA | | CONDUCTOR [
PRODUCTO c;—;:f_?g CLIENTE DIRECCION
AUTORIZATID
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3. Impactos del proyecto

El impacto de la implementacién de un sistema de gestion de procesos productivos en la fabrica
de embutidos "Agroindustrias San José" sera significativo en varios aspectos clave que abarcan
desde la eficiencia operativa hasta la mejora en la calidad del producto final, asi como en la
competitividad, sostenibilidad de la empresa y percepcién econémica

3.1. Técnicos

La implementacién de un sistema de gestion de procesos productivos permitira a la fabrica de
embutidos “Agroindustrias San Jos€” optimizar sus operaciones rutinarias. Mediante la
estandarizacion de procesos que ayudara a eliminar los cuellos de botella en cada area, con ello
se reduciran los tiempos de produccion y asi la optimizacion y aprovechamiento de los recursos

disponibles.

3.2. Social

Con la propuesta para la implementacion de un sistema de gestion de procesos en la fabrica de
embutidos “Agroindustrias San José” el impacto social influird directamente en la mejora de
las condiciones laborales para el personal, la generacion de nuevas plazas de empleo, el
mejoramiento de la calidad del producto, ademas la delegacion de responsabilidades dentro de
la empresa y el desarrollo familiar. También el impacto social se vera reflejado en la
satisfaccion del cliente pues un producto estandarizado tendrd mejor percepcion en la

degustacion del consumidor, disminuyendo perdidas o devoluciones.

3.1. Econémico

La estandarizacién y mejora continua en los procesos productivos permitiran a " Agroindustrias
San José" ofrecer productos de alta calidad a costos mas competitivos, aumentando su
competitividad en el mercado. Esto no solo diferenciara a la empresa de sus competidores, sino
que también facilitara la entrada a mercados internacionales donde los estandares de calidad

son esenciales.
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3.2. Ambiental

Otro impacto importante de este proyecto sera en la sostenibilidad de la empresa. Al optimizar
los procesos, se reduce el desperdicio de materias primas y se mejora el uso de los recursos
energéticos, contribuyendo a una operacion mas sostenible y respetuosa con el medio ambiente.
La responsabilidad corporativa en términos de sostenibilidad es cada vez méas valorada por los
consumidores, lo que puede mejorar la imagen de la empresa y fortalecer su posicién en el

mercado.

4. Recursos y presupuesto

Tabla 77. Recursos econdmicos

. . . Costo Unitario | Costo Total
Categoria Recurso/Actividad Cantidad (USD) (USD)
Papeleria (papel, carpetas, etc.) 1 set $30.00 $30.00
Materiales de Aqi
Oficina Impresiones y copias 200 paginas | $0.10 $20.00
Encuadernacion del documento final 3 copias $15.00 $45.00
Laptop 0 PC 1 equipo $500.00 $500.00
Herramientas | Software de redaccion y correccion 1 licencia $150.00 $150.00
y Equipos (licencias de office 360 y Microsoft)
Unidad de almacenamiento externa 1 unidad $25.00 $25.00
(USB, disco duro)
Desplazamientos para visitas a la 10 viajes $5.00 $50.00
Transporte | &MPresa
Gastos de transporte para reuniones 5 vigjes $5.00 $25.00
Consultoria técnica (ingeniero de 5 horas $20.00 $100.00
Consultoriasy | procesos)
Asesorias .
Revision de estilo y correccion de tesis 3 revision $100.00 $100.00
Gastos Acceso a bibliografia (compra de libros, - $60.00 $60.00
Generales | articulos cientificos)
Subtotal $1105,00
Imprevistos 15% 165,75
TOTAL $1270,75

Elaborado por: Autores
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5. Conclusiones

Se realiz6 el diagndstico de la situacion actual de la empresa “Agroindustrias San José”
para ello se utilizd una encuesta al operario encargado de cada area de produccion, a
través lo cual se pudo evidenciar que la empresa opera con una gestion de procesos
limitada en donde no se usan documentos o registros detallados para controlar los datos
de los procesos productivos que se dan, esto dificulta el poder evaluar los rendimientos
reales que genera la empresa. Para mejorar la eficiencia de los procesos productivos se
realizé la identificacion del producto méas rentable en donde al realizar el respectivo
analisis de ventas se determind que el chorizo tipo | en su presentacion de 2,27 kg (5 Ib)
Granel tripa gruesa es el producto mas rentable, a partir de encontrar el producto mas
rentable se focalizd el manual de procesos productivos en base al chorizo tipo I, esto
permitira optimizar los recursos, disminuir tiempos y esfuerzos en la empresa.

La elaboracion y disefio del manual de procesos productivos permitié estandarizar las
actividades que participan en la produccion del chorizo tipo I. Se detallaron las etapas
principales (recepcion de materia prima, molido, cutteado, embutido, coccion,
empacado Yy etiquetado) junto con sus respectivos subprocesos, flujogramas, analisis de
tiempo, y registros necesarios.

La implementacion de este manual proporcionara a la gerencia las herramientas clave
necesarias para evaluar de mejor manera el desempefio de sus empleados en cada
proceso, con esto se podréa identificar cuales son los cuellos de botella y en base a ello
poder tomar decisiones inmediatas en tiempo real. Esto favorecera la mejora continua
en la eficiencia y la productividad de la empresa, a la vez que permitira mejorar la

calidad de los productos, disminuir tiempos, reducir la carga y fatiga laboral.

6. Recomendaciones

Se recomienda se aplique de forma inmediata o lo antes posible el presente manual en
la empresa “Agroindustrias San José” para poder controlar de mejor manera los
diferentes procesos que se dan dentro, ademas de poder tener un registro claro de las
operaciones y procesos brindando asi informacion vital que la empresa usaré para tomar

decisiones importantes a mediano y largo plazo.
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La implementacion del manual y la capacitacion constante hacia el personal de
“Agroindustrias San Jos¢” es vital para la correcta comprension y aplicacion del manual
en los procesos productivos que se dan dentro de la empresa. Esto contribuira a que no
se olvide el manual aplicado y se lo siga implementando con el tiempo.

Se recomienda la capacitacion constante hacia el personal y que se realice un monitoreo
de forma periddica para poder evaluar como se va desempefiando la implementacién del
manual y poder realizar correcciones o actualizaciones dentro del mismo, esto segun

como vaya creciendo o se vayan dando cambios en la empresa o los procesos.

Ya aplicado el manual para la elaboracion del chorizo tipo I, se recomienda ampliar el
manual a la diversa gama de productos con los cuales cuenta la empresa con ello se
podra maximizar los beneficios de la aplicacion de un manual de procesos a todos los

productos mejorando la productividad general de la empresa.

Mejorar de forma continua, fomentando una cultura organizacional en donde tanto
empleados y gerencia, se vean involucrados en analizar los resultados de la implantacion

del manual y se pueda participar de forma activa brindando soluciones y observaciones.
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