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RESUMEN

El presente trabajo de investigacién se basa en la aplicacidn de un procedimiento
para el analisis de proceso productivo de la Leche Pasteurizada Concentrada en la
Empresa de Productos Lacteos Bayamo, para el cual se tomé el procedimiento
disefiado por Fonseca y Olivera (2015), basado en lo expuesto por diferentes
autores, entre los que se destacan: Ishikawa, Auliso, Lucy Torres y Ana Julia
Urquiaga Rodriguez. El procedimiento estd compuesto por tres fases y seis
actividades, donde se realiza de forma integral a través de técnicas matematicas e
ingenieriles, un analisis general al proceso objeto de estudio, iniciando por el
diagnéstico hasta las acciones de mejora, con lo cual el proceso seria mas efectivo.
Los métodos utilizados en esta investigacién fueron los siguientes: del nivel teérico
se utilizé el histérico-légico, analisis-sintesis y el hipotético-deductivo, mientras que
del nivel empirico se utilizé la observacion y la medicion, y como tarea cientifica la

revision documental.




ASBTRACT

This research is based on the application of a procedure for analyzing Pasteurized
Concentrated Milk production process in the Bayamo Dairy Products Company, for
which the procedure designed by Fonseca and Olivera (2015) was made, based on
the ones exposed by different authors, among which are: Ishikawa, Auliso, Lucy
Torres and Ana Julia Rodriguez Urquiaga. The procedure consists of three phases
and six activities, where it is carried out comprehensively through mathematical
techniques and engineering, a general analysis of the process under study, beginning
from diagnosis to the improvement actions, with which the process would be more
effective. The methods used in this research were in the theoretical level the historical
and logical, analysis-synthesis and the hypothetical-deductive. Meanwhile, it was
used from the empirical level observation, the measurement, and as a scientific task

the document review.
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INTRODUCCION

En numerosas culturas, la leche fue sinénimo de salud, riqueza, fecundidad y pureza.
Aparece en la mitologia griega. Hipocrates hablé de sus efectos medicinales. Y la
biblia habla de la tierra prometida, “rebosante de leche y miel” (Bonet et al, 2014).
Los primeros escritos sobre la utilizacién de la leche como alimento proceden de
Sumeria y Babilonia. La leche se guardaba en pieles, vejigas o tripas, y al exponerse
al sol se coagulaba, asi surgié el queso. Entre los cananeos, la fortuna de un
propietario se evaluaba segun la cantidad de leche producida por sus rebarios. La
vaca fue promovida al rango de animal sagrado, es decir de diosa. En la edad Media
y hasta el siglo XVIII, el consumo de leche se concentraba en el mundo rural. Era un
alimento poco apreciado, vehiculo de transmisién de la brucelosis o fiebre de Malta.
En el siglo XIX, con los progresos de la ciencia y la tecnologia, los problemas de
conservacion e higiene se solventaron con la pasterizacién, y posteriormente con la
esterilizacion. En el siglo XX la leche se convierte en la materia prima de una
importante industria y se pone al alcance de los consumidores de forma cémoda,
segura y econémica (Bonet et al, 2014).

A lo largo de los tiempos, el hombre aprendié a transformar la leche, tanto para
conservarla durante mas tiempo como para variar sus formas de consumo, asi,

fueron apareciendo los distintos productos lacteos (Bonet et al, 2014).

La gestion de produccién de los distintos tipos de leche, asi como la gama de
productos que se derivan de ella es una tarea de maxima prioridad para cualquier
pais del mundo, debido al alto consumo de todos estos productos lacteos, que son
vitales en la dieta de un altisimo por ciento de la poblacion mundial,

fundamentalmente en nifios y personas de la tercera edad.

La utilizacion de la tecnologia en funcién del desarrollo en el proceso de produccién
de la leche y sus derivados, es sumamente importante, tanto en la conservacion de
las mismas, asi como en su actualizacién, ya que cada vez el mercado se vuelve
mas exigente en términos de calidad, cantidad, variedad, y sobre todo buscando
ventajas economicas, que, debido a la crisis alimentaria experimentada, ha

provocado disimiles dafos tanto a productores como a consumidores.




La eficiencia y eficacia de la gestién de produccién de un producto es necesario para
mantener un posicionamiento adecuado en el mercado, tanto interno como externo.
En Cuba son objeto de exportacion productos derivados de la leche, y en aras de
esta condicion se aprovecha en estas industrias la materia prima fundamental, que
es la leche fresca de vaca, donde en su gestién se han combinado las unidades
estatales, asi como otras que se acogen a otras formas de gestion, es decir,
productores independientes, donde la contribucién de estos Ultimos es un
complemento fundamental para lograr los niveles productivos necesarios para

satisfacer la demanda.

La ganaderia es el eslabén primario para lograr que la industria alimentaria produzca
carnes y sus derivados, asi como la leche y sus derivados, debido a ello es necesario
ver la gestion de estos alimentos como un gran sistema, que empieza desde que
nace una ternera hasta que se consume el producto final, de esta forma la atencién
dedicada a los animales es fundamental, en aras de lograr las mayores

producciones.

La gestion de procesos en la industria lactea ha sido un factor importante en el
desarrollo de la misma, el hecho de vincular todos los factores de producciéon en un
sistema Unico, que solo esté dirigido a la fabricacién del producto, es la clave del
éxito en un mundo empresarial cada vez mas competitivo, donde el ente principal es

el cliente, el cual es la razon de ser de cualquier organizacion.

La Empresa de Productos Lacteos Bayamo dedicada a la produccion y
comercializaciéon de leche fluida y en polvo, yogurt, helados, quesos, mezclas fisicas,
pulpa de frutas y vegetales, productos derivados de leche, soya y otros productos
lacteos y sus analogos, productos dietéticos, de confiteria y chocolateria, asi como
sabores y aditivos, no cuenta con un procedimiento que le permita analizar los
procesos productivos que se realizan en la misma, y especificamente sobre el

proceso de la Leche Pasteurizada Concentrada, que permita la mejora del mismo.

La situaciéon problémica descrita en el parrafo anterior, justifica la importancia del

tema y nos conlleva al siguiente problema cientifico consistente en: Limitaciones




organizativas de la gestion de produccién en el proceso de la Leche Pasteurizada

Concentrada en la Empresa de Productos Lacteos Bayamo.

El objeto de investigacion es la gestion de procesos y como objetivo general:
Aplicar un procedimiento para el analisis del proceso de fabricacion de la Leche
Pasteurizada Concentrada en la Empresa de Productos Lacteos Bayamo, que

permita la mejora continua del mismo.
Como objetivos especificos se definieron los siguientes en esta investigacion:

1. Fundamentar teéricamente el desarrollo de la gestion de procesos y de forma
especifica el proceso de produccién de la Leche Pasteurizada Concentrada
2. Diagnosticar el proceso de fabricacion de la Leche Pasteurizada Concentrada
en la Empresa de Productos Lacteos Bayamo
3. Proponer mejoras en el proceso de fabricacion de la Leche Pasteurizada
Concentrada en la Empresa de Productos Lacteos Bayamo.
El campo de accion es el proceso de fabricacién de la Leche Pasteurizada
Concentrada en la Empresa de Productos Lacteos Bayamo.
Se parte de la hipoétesis de que la aplicacion de un procedimiento para el analisis del
proceso de fabricacion de la Leche Pasteurizada Concentrada en la Empresa de
Productos Lacteos Bayamo, contribuira al mejoramiento continuo del proceso

productivo.

En el desarrollo de la investigacion se utilizaron métodos teéricos y empiricos, los

cuales son los siguientes:
Métodos tedricos:

o Histérico — logico, para conocer el fenémeno que se estudia en sus
antecedentes y tendencias actuales lo cual permite establecer las bases

tedricas que sustentan la investigacion

o Analisis- sintesis, utilizado para establecer las caracteristicas gnoseoldgicas
y definir los referentes teéricos y conceptuales que sirvieron de sustento al

proceso investigativo definido en el objetivo




o Hipotético-deductivo, utilizado para la construccion de la hipétesis, al
estructurar las conexiones entre las categorias que la integran, la relacion
causal que se establece entre ellas y la argumentacién de los procesos
incluidos, en el procedimiento propuesto.

Métodos empiricos:

» Observaciéon cientifica, para seguir el curso natural del proceso objeto de
estudio
o Medicién, para obtener los datos cuantitativos para el procesamiento de los

mismos, en aras de obtener resultados que tributen a la hipotesis.
Tarea cientifica: Revision documental.
Estructura de la tesis:

La siguiente investigacion se estructurd en tres capitulos, los cuales siguen una
l6gica que permite entender la misma, desde la situacion problémica hasta las
conclusiones, y para ello el capitulo 1 “Marco teérico referencial de la investigacién”,
aborda el hilo conductor de la investigacién a través de los supuestos teéricos que
sustentan la misma, desde el objeto de investigacion hasta el campo de accién. En el
capitulo 2 “Procedimiento para el andlisis del proceso de la Leche Pasteurizada
Concentrada en la Empresa de Productos Lacteos Bayamo”, aborda el
procedimiento seleccionado para analizar el proceso objeto de estudio y en el
capitulo 3 “Aplicaciéon de un procedimiento para el analisis del proceso de fabricacion
de la Leche Pasteurizada Concentrada en la Empresa de Productos Lacteos
Bayamo”, se aplica el procedimiento al proceso objeto de estudio, el cual va dirigido
a validar la hipotesis planteada en esta investigacion. También se redactan las
conclusiones derivadas de la investigacién, asi como las recomendaciones, la

bibliografia y los anexos necesarios para la comprensién de la tesis.




CAPITULO 1. MARCO TEORICO REFERENCIAL DE LA INVESTIGACION

En este capitulo se relacionan los supuestos teéricos que conforman el hilo
conductor de la investigacion, transitando del objeto al campo de accién de la misma;
es decir, se expone lo relacionado con la gestién de proceso en general abarcando la
gestion de la calidad, basado fundamentalmente en el control estadistico de
procesos, hasta el proceso de produccion de la Leche Pasteurizada Concentrada.

1.3 Gestion de procesos

Desde los primeros tiempos el hombre primitivo tuvo que ingeniarse los distintos
modos de trabajar para poder obtener los recursos necesarios para sobrevivir en un
mundo despojado de tecnologias, lo cual provocé que el hombre se considerara una
raza superior, ya que el mismo era capaz de ir aprendiendo de sus errores y de esta
forma ir mejorando los métodos utilizados en ese empefio, y de esta forma se fueron
perfeccionando los modos de hacer las cosas, derivadas propiamente del
conocimiento que la practica dejaba en el dia a dia.

Esos modos de hacer, referidos en el parrafo anterior, en etapas mas avanzadas ya
propiamente en las civilizaciones, se fueron documentando, para que este
conocimiento se fuera transmitiendo de generacion en generacion, y que cada vez se
estudien las formas de mejorar los mismos, lo que ha traido consigo el desarrollo de
distintas formas de gestién de los procesos, entre los mas importantes se pueden
citar la gestion de produccion, gestion de la calidad, y la gestion de los recursos
humanos, este ultimo evolucionado en la era de las competencias como capital
humano.

El mundo ha tenido dos momentos fundamentales en el campo de la produccién de
bienes, antes y después de la revolucion industrial que tuvo lugar en Inglaterra en el
siglo XVIII, y con la cual comenzé la era de las superproducciones, ya que muchos
productos comenzaron a realizarse mecanicamente y no artesanalmente como se
hacia hasta ese momento. La gestion de produccién alcanzé un desarrollo
vertiginoso en el siglo XX, en la que se destacan cinco etapas fundamentales en su
evolucion que determinan el momento histérico que le ha tocado a cada una de estas
etapas en el desarrollo de las industrias, las mismas se muestran en la figura 1.1, las

cuales se explican a continuacion:




NIVELDE 4 Filozofia de organizacion
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Figura 1.1. Etapas histéricas del desarrollo de la organizacién de los procesos
(tomado de Acevedo y Gémez, 2010).
» Sistema Taylor, el cual hace énfasis en los métodos de trabajo en los puestos

y la especializacioén en las tareas funcionales (Torres y Urquiaga, 2007). En
esta primera etapa también uno de sus exponentes fue Henry Fayol, el cual en
1916 publica su libro “"Administracién Industrial y General’’, donde desarrolla
los principios de la administracién (Acevedo y Gémez, 2010), los cuales se
presentan a continuacion:
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Sistema Ford o Linea en cadena, el cual integra los puestos de trabajo en un
sistema de funcionamiento regular, y el mismo es apropiado para la
produccion de grandes volumenes de articulos de un mismo tipo, garantizando
con ello un elevado nivel de productividad (Torres y Urquiaga, 2007)

Sistema de produccion Toyota o Just in time, el cual consiste en producir
lo que exactamente se demanda, en el momento que se demanda, lo cual
busca eliminar todas las fuentes de desperdicio, tiende a identificarse con los
denominados ceros (Torres y Urquiaga, 2007), los que se pueden enunciar de
la forma siguiente:

v' Cero inventario

Cero defecto

Cero desprecio

Cero burocracia

Cero despilfarro

X % %N NN

Cero averia

v' Cero demora

Este sistema fue desarrollado en Japén y se generaliza a partir de 1973 con la crisis

del petréleo, primero a Estados Unidos y luego a Europa. En Latinoamérica aun se

evidencia retraso en la adopcién de esta filosofia de organizacién (Acevedo vy
Gbémez, 2010).

~
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Sistema Lean production o empresa ajustada, el cual consiste en

generalizar la filosofia del Just in time a todo el proceso productivo y surge en
los afios ochenta del pasado siglo, constituye la integracion de todas las
actividades de la empresa, no solo las de produccion, constituye un sistema
con un objetivo central, combina las ventajas de la produccion artesanal y de
la producciéon en masa, al tiempo que evita los altos costos de la primera y la
rigidez de la ultima (Torres y Urquiaga, 2007). A continuacién, se exponen los
seis paradigmas de este sistema productivo:

v La producciéon como proceso integrado

v El hombre como factor decisivo de la produccién

v' Aseguramiento preventivo de la calidad




v" Orientacién al mercado
v Integracion de suministradores como ganancia de productividad
v" De la innovacién de procesos a la innovacion de los productos.
» Agile Manufacturing, el cual es considerado como el sistema mas abarcador

en la actualidad, surge ante la necesidad de responder rapidamente a los
cambios de los ciclos de vida de los productos (Torres y Urquiaga, 2007). Este
sistema se conceptualiza a una organizaciéon que ha creado los procesos, las
herramientas y los métodos de entrenamiento en la capacitacion para
responder rapidamente a las exigencias de los clientes y los cambios de
mercado, mientras controla costos y calidad (Acevedo y Gémez, 2010).
Hoy las organizaciones se encuentran inmersas en entornos y mercados
competitivos y globalizados; en el que toda organizacién que desea tener éxito tiene
la necesidad de mejorar periédicamente los resultados, y de esta forma ser mas
competitiva, eficiente, eficaz y efectiva; por lo que necesitan gestionar sus
actividades y recursos con la finalidad de orientarlos hacia el logro de los mismos.
Usualmente se asocia el concepto de gestion al conjunto planificacién, organizacién,
regulacién y control, donde la planificacién es el establecimiento de objetivos y de las
acciones para lograrlo, la organizacion se asocia a la estructuracién de tareas,
distribucién de responsabilidades y autoridad, la regulacion va dirigido a la direcciéon
de personas y coordinacion de esfuerzos hacia la consecucion de los objetivos y el
control se realiza para garantizar que los resultados y rendimientos obtenidos se
encuentren dentro de los parametros establecidos segun el producto que se va a
realizar y para tomar las medidas correctivas para eliminar las desviaciones
significativas (Pascual, 1989).
Segun Burbidge (1989), la gestidbn es un proceso que encierra las actividades de
direccion (planificacién, organizacion, regulacién y control) y define las funciones de
gestion siguientes: financiera, personal, disefio, planificacion de la produccion,
control de la produccion, marketing, aprovisionamiento, secretaria y administracion.
La gestién y mejora de procesos es uno de los pilares sobre los que descansa la
gestion segun los principios de calidad total. El término “Calidad” abarca todas las

actividades de la sociedad y no se limita a las areas de la produccién y los servicios;




por este motivo, las personas pueden definirla a partir de sus experiencias
profesionales e individuales, sus expectativas y su educacion (Fernandez ,2006).

La calidad, como concepto, ha estado en constante evoluciéon por lo que las
definiciones presentadas deben tenerse en cuenta en el contexto de la época en la
gue se desarrollaron. La manera de entender la calidad ha sufrido modificaciones a
lo largo de la historia de la humanidad, por lo que ha variado también la forma de
evaluarla y alcanzarla.

Segun Philip Crosby, (1979), la calidad significa la conformidad del producto con
requisitos claramente especificados; a su vez, Joseph M. Juran (1990), entiende la
calidad como adecuacion al uso; mientras que W. Edwards Deming (1989) la concibe
como la satisfaccién del cliente. La Organizacién Internacional de Normalizacién
(ISO, por sus siglas en inglés) plantea que la calidad es el grado en el que un
conjunto de caracteristicas inherentes al producto, sistema o proceso cumple con los
requisitos. (NC-ISO 9000:2005)

Las normas ISO han sido un puntal importante en el desarrollo de la gestion de la
calidad basada en la gestion de los procesos, donde en las mismas se explican los
requisitos que debe cumplir una organizacién para trabajar con el maximo de calidad
y eficiencia, y donde se recogen los sistemas que deben ser gestionados, como son
todos los que intervienen en la produccioén, entre los que se encuentran los proceso
estratégicos y los de apoyo, entre los que se destacan por el papel fundamental que
juegan, los de recursos humanos y aseguramiento técnico material.

La gestion total de la calidad representa un proceso que, integrado a la direccién
estratégica de la empresa se propone alcanzar la mejora continua de todos los
procesos que intervienen en la fabricacion de los productos demandados para
satisfacer las expectativas de los clientes. Ademas, su atencién se basa
fundamentalmente en la necesidad de gestionar la calidad en las actividades de la
organizacién con la participacién de todos los empleados y con un fuerte liderazgo,
dirigido a lograr una vision sistémica, estratégica, innovadora y competitiva.

La gestion por procesos no es mas que la administracion de los procesos
fundamentales de la empresa. Pero resulta indudable que, para llegar a una gestion

efectiva de procesos se debe tener primero un acercamiento, con un enfoque a los




procesos, a través del énfasis en ellos para su identificacién y caracterizacién,
entonces el enfoque constituye el medio y la gestiéon el fin a alcanzar (Hernandez,
2002).

Para la implementacion de la gestion por procesos es fundamental la asignacién de
un duefio o responsable, para cada proceso clave de la organizacion. Este
responsable sera el encargado de:

» Promover y vigilar el desempefio del proceso interfuncional.

* Verificar si el proceso cumple con los requerimientos de los clientes.

« Verificar si el proceso cumple con las metas internas.

* Luchar continuamente por el perfeccionamiento del proceso (mejora continua).

» Ser mediador en los problemas o conflictos que se pueden presentar en los enlaces
o interrelaciones de las areas funcionales, por donde fluye el proceso.

» Desarrollar un plan y un presupuesto para el proceso.

« Velar porque los intereses funcionales no se superpongan a los intereses del
proceso (Hernandez, 2002).

La gestién por procesos o la asignaciéon de un responsable del proceso no significan
una segunda estructura organizacional. Proceso que afiade valor al producto o
servicio, en cuyos elementos una reaccién en cadena impacta en el cliente de forma
directa. Esta gestién exige la coexistencia pacifica y simbiética entre las dos
dimensiones, vertical y horizontal de la organizaciéon, o sea, los jefes funcionales
siguen teniendo la misma autoridad que en cualquier organizacién tradicional
(Hernandez, 2002).

Esto se logra a través de la mediciéon. Entonces la organizacién donde se requiera la
implantacién de la Gestion por Procesos, cada funcién o departamento se mide o se
evalla, respecto a objetivos que reflejen la contribuciéon a uno o mas procesos, y que
se concentren en los clientes. Esta gestion, solo provoca un cambio de la forma en
gue se llevan a cabo las actividades en la empresa, mediante la verificacion de que
los procesos, que siempre han estado presentes, sean eficientes y racionales, y
alineando las metas u objetivos funcionales con las metas de los procesos
(Hernandez, 2002).
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Un proceso es una serie de actividades relacionadas entre si que convierten insumos
en productos. El proceso incorpora valor a los insumos. Un proceso de trabajo se
compone de pasos, tareas o actividades y tiene un principio y un final. En fin, un
proceso es un conjunto de actividades que recibe uno o mas insumos y crea un
producto de valor para el cliente (Marzan, J et al. 2011).

Los procesos deben de organizarse y funcionar considerandose o ateniéndose al
entorno ambiental, social, politico, econémico y legal en que estd inmerso. En la
actualidad esta en difusion la exigencia a las empresas y demas instituciones por su
responsabilidad social sobre la base de cémo satisface la empresa las demandas y
exigencias tanto de sus clientes como del entorno donde se desempefia (Acevedo y
Goémez, 2010).

La esencia de los procesos es convertir elementos de entrada en elementos de
salida, los cuales se manifiestan como se muestra en la figura 1.2, donde se
representa un proceso tipo que relaciona las entradas y las salidas con el entorno.

Entorne legal, social,
Medio ambiente econdémico y politico

Entrada
Informacion

Salida de
Informacién

!

gL Proceso

Aﬂ b - 19‘1‘!?---'::67

Proveedores I ' Infraestructura
Ingresos  Aportes del territorio

Figura 1.2. Esquema de un proceso de produccién o servicio (tomado de Acevedo y
Goémez, 2010).
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Los procesos se consideran actualmente como la base operativa de gran parte de las
organizaciones y gradualmente se van convirtiendo en la base estructural de un
nimero creciente de empresas. Esta tendencia llega después de las limitaciones
puestas de manifiesto en diversas soluciones organizativas, en sucesivos intentos de
aproximar las estructuras empresariales a las necesidades de cada momento. Asi las
organizaciones de tipo funcional generaron altos niveles de eficacia en las
operaciones especializadas abordadas por cada funcion, a menudo a costa de la
eficacia global de la empresa y de una comunicacion poco fluida entre las distintas
funciones (Zaratiegui, 1999).

Las organizaciones de tipo matricial, un gran avance en teoria, disefiadas para
optimizar el empleo de las capacidades humanas, integrarlas en equipos para cada
proyecto o nueva actividad, y para reforzar y emplear a fondo los conocimientos
disponibles en la empresa, encontraron muchas dificultades en su aplicacion
practica. Probablemente una informacién insuficiente sobre los requisitos exigibles a
la cultura de la empresa, junto con el problema siempre presente de la falta de
tiempo (para explicar, para experimentar) hicieran fracasar muchos intentos de este
tipo de organizacién, que pocas veces llegoé a probarse en condiciones adecuadas
para garantizar el éxito (Zaratiegui, 1999).

Los procesos productivos tienen una serie de simbolos que permiten su facil lectura,
para que se pueda entender el funcionamiento del mismo, los cuales son utilizados
en los siguientes diagramas:

OPERIN: representa un cuadro general de cdmo se suceden las principales
operaciones e inspecciones, sin tener en cuenta quién las ejecuta ni donde se llevan
a cabo, ademas se afade paralelamente una breve nota sobre la naturaleza de cada
operacién o inspeccién y, cuando se conoce, el tiempo que se le fija (tomado de
Marzan, J et al. 2011).

OTIDA: Muestra la trayectoria de un producto o procedimiento sefialando todos los
hechos sujetos a examen mediante el simbolo que corresponda. Puede tomar como
base a la materia prima o al material, al equipo o maquinaria o al trabajador, en el
mismo se plasman las operaciones, el transporte, las inspecciones, las demoras y el

almacenamiento, para una mayor comprensién del personal técnico que se encarga
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de operar dichos procesos de forma directa o indirecta (tomado de Marzan, J et al.
2011).
Los simbolos graficos que describen estos diagramas son descritos como:
Operacion
e Indica las principales fases del proceso, método o procedimiento. Por lo comun, la
pieza, materia o producto del caso modifica cualquier caracteristica fisica o
guimica o cambia durante la operacién.
e El objeto se monta o se desmonta en relacién a otro o se prepara para otra
operacion.
e Se da o se recibe informacién o se hacen calculos o planos.
Informacién a obtener en las operaciones
e Nombre de la operacion.
e Nombre y cantidad de equipos.
e Cantidad de trabajadores.
e Tiempo de duracioén.
e Norma de produccion.
e (Capacidad.
Transporte
Indica el movimiento de los trabajadores, materiales y equipos de un lugar a otro.
No se considera transporte cuando el traslado forma parte de la operacion o la
inspeccion y lo realizan los mismos operarios en su lugar de trabajo.
Informacién a obtener en los transportes
e Tiempo de duracién.
e Distancia.

e Medios de manipulacion.

Inspeccion

La inspeccién no contribuye a la conversién del objeto de trabajo en producto
acabado. Unicamente sirve para comprobar si una operacién o producto final ha sido
ejecutado correctamente en lo que se refiere a calidad y cantidad.
Informacién a obtener en las inspecciones

e Lugar.
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e Medios que se usan.
e % de productos defectuosos.

e Elresto de los datos que se piden en las operaciones

Demora )

Indica demora en el desarrollo de los hechos: por ejemplo, trabajo en suspenso entre

dos operaciones sucesivas, 0 abandono momentaneo, no registrado, de cualquier
objeto hasta que se necesite. Ejemplos: trabajo amontonado en el suelo del taller
entre dos operaciones, de los cajones por abrir, de las piezas por colocar en sus
casilleros o de las cartas en espera por firmar.

Almacenaje

Indica depésito de un objeto bajo vigilancia en un almacén donde se lo recibe o
entrega mediante alguna forma de autorizacién o donde se guarda con fines de
referencia.

Informacién a obtener en las demoras y almacenamientos

e Lugar.

e Cantidades.

e Tiempo de duracién.

Los procesos se clasifican en tres tipos fundamentales, los procesos estratégicos, los
procesos claves y los procesos de soporte, los cuales se detallan a continuacion.

v Procesos Estratégicos: Son los procesos responsables de analizar las
necesidades y condicionantes de la sociedad, del mercado y de las empresas,
para a partir del analisis de todo ello y el conocimiento de las posibilidades de
los recursos propios, emitir las guias adecuadas al resto de procesos de la
organizacién para asi asegurar la respuesta a las mencionadas necesidades y
condicionantes.

v Procesos Claves: Son los procesos que tienen contacto directo con el cliente,
de hecho, son los procesos a partir de los cuales el cliente percibira y valorara
la calidad.

v Procesos de Soporte: Son los procesos responsables de proveer a la

organizacion de todos los recursos necesarios, en cuanto a personas,
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maquinaria y materia prima, para a partir de los mismos poder generar el valor

afadido deseado por los clientes.
Enfoque basado en proceso
El enfoque basado en procesos parte de la idea de que “las empresas son tan
eficientes como lo son sus procesos”, y reconoce que todo trabajo dentro de la
organizacion se realiza con el propésito de conseguir algun objetivo, donde el
objetivo se logra mas eficazmente cuando los recursos y las actividades relacionadas
se gestionan como un proceso. Para que las organizaciones operen de manera
eficaz, tienen que identificar y gestionar numerosos procesos interrelacionados y que
interactuan. A menudo el resultado de un proceso constituye directamente el
elemento de entrada del siguiente proceso (Amozarrain, 1999).
Segun la NC-ISO 9000:2005 la identificacién y gestion sistematica de los procesos
empleados en la organizacion y en particular las interacciones entre tales procesos
se conocen como "enfoque basado en procesos".
Segun Grupo Kaizen (2005) el enfoque de procesos elimina las barreras entre
diferentes areas funcionales y unifica sus direcciones hacia las metas principales de
la organizacién. También permite la apropiada gestién de las interfaces entre los
distintos procesos.
El enfoque basado en procesos se fundamenta en la gestién e identificacion
sistematica de los procesos que se realizan en una organizacioén y sus interacciones
permitiendo la cohesion de los principios, normas y valores que se pretenden
trasmitir y desarrollar. Si se adopta este enfoque en la gestion de forma cotidiana en
la organizacién, entonces, los procesos son el hilo conductor que hace que esta sea
un sistema dinamico y complejo (Peppard & Rowland, 1995).
El enfoque de procesos es una herramienta de renovacion de los procesos que
busca la coherencia entre lo que se enuncia, lo que se hace y lo que se obtiene; y
que permite que las organizaciones sean mas eficientes y competitivas. Las
tendencias actuales de administracién estan centradas en el enfoque de procesos, el
cual al ser horizontal e integrador permite diluir las barreras que existen entre las
areas. El enfoque de procesos hace énfasis en el desarrollo de la misién, razén de

ser de cada servicio, y en todo lo que le es inherente
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Control estadistico de proceso

El control de los procesos es una actividad fundamental para una organizacion, ya que le
permite conocer su posicion respecto a la planificacion inicial de sus actividades y en funcién
de la misma tomar las decisiones que ayuden a mejorar los indicadores de efectividad del
proceso. El entorno donde se desarrollan las producciones y las exigencias del mercado han
generado la necesidad de prestarle mayor importancia al cliente, de manera tal que el mismo
se transforma en la razén de ser de la organizacién, es por ello que la busqueda de la
satisfaccion de los clientes es la prioridad de toda empresa.

Los resultados de un proceso estan acompafados de cierta variacién en los datos obtenidos,
producto a la medicién que se les realiza al proceso en aras del control del mismo. El objetivo
del control estadistico de proceso es lograr una alta calidad del producto, reduciendo costos
de produccién y minimizando los defectos del producto (Valdivieso, Giampaolo y Barreto,
2009), mediante el establecimiento de un sistema de observacién, permanente e inteligente,
que detecte precozmente la aparicion de causas especiales de variabilidad y ayude a
identificar su origen, con el fin Ultimo de eliminarlas del proceso y de tomar medidas que
eviten su reaparicion en el futuro (Romero, 2000).

El proposito fundamental de CEP es identificar y eliminar las causas especiales de los
problemas (variacién) para llevar a los procesos nuevamente bajo control. Definido y
estandarizado su objetivo en “establecer y mantener un proceso a un nivel aceptable y
estable de modo que se garantice la conformidad de los productos y servicios con los
requisitos especificados”. NC-ISO 8258.

Un “grafico de control” es un grafico de datos derivados de muestras que se extraen
periédicamente de un proceso y se grafican en la secuencia. Se puede graficar cualquier
variable (datos que resultan de la medicion) o atributo (datos contados) que represente una
caracteristica de interés de un producto o proceso. En el caso de datos variables,
normalmente se utiliza un grafico de control para hacer el seguimiento de los cambios en el
centro del proceso y se utiliza un grafico de control diferente para hacer el seguimiento de los
cambios en la variabilidad del proceso. Para datos de atributos, generalmente se mantienen
graficos de control del numero o proporcién de unidades no conformes o del nimero de no

conformidades encontradas en las muestras extraidas del proceso (Fonseca, 2015).
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1.2 Procedimientos para evaluar procesos productivos

Existen diversas metodologias y procedimientos que evaltan procesos productivos
de manera general, entre estas metodologias y procedimientos destacan el ~"Método
sistematico de mejora de procesos™ publicado por Ishikawa (1985), el cual se
describe en la figura 1.3; Auliso et al (2005) presenté su **Metodologia para mejorar y
documentar procesos™, la misma se presenta en la figura 1.4; y el “"Método de
estudio de la gestién de produccion™ de Torres y Urquiaga, (2007), el cual se

presenta en la tabla 1.1.

Etapa Acciones

¢ Detectar lo que desean y necesitan los clientes.
+ Describir el proceso con el nivel de detalle necesario.
* Incluir las medidas adecuadas.

Identificacion,
definicién del
proceso real

Medxcn(‘m
y andlisis
del proceso

+ Estudiar los resultados de las medidas.
* Detectar dreas potenciales de mejora.
+ Elegir las mejoras mas prometedoras.

+ Disedar y aplicar los cambios para la mejora.

oportumdades
* Medir los resultados para comprobar que los cambios son positivos.

de meJora

Normahzaclén/
Estabilizacion
del pl oceso

* Afinar las mejoras introducidas hasta conseguir un nivel estable de
resultados.
* Documentar las mejoras para normalizarlas.

Plan para la
revision y mejors
continuas

* Realizar las medidas.
+ Analizar los resultados.
+ Tomar acciones para mejorar los resultados.

(=5 )
( )
=)
X

+ Disefiar medidas de seguimiento dentro del proceso.
n)

Figura 1.3. Método sistematico de mejora de procesos de Ishikawa (1985)(tomado
de Zaratiegui, 1999).
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Figura 1.4. Metodologia para mejorar y documentar procesos (tomado de Auliso et
al., 2005).
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Tabla 1.1. Método de estudio de la gestion de produccién (tomado de Torres y

Urquiaga, 2007).

PASO
NO. METODOLOGICO A PASO g
UTILIZAR

4 Exigencias técnico Definicion del objetivo del Variables principales a
organizativas estudio modificar
Los sistemas de Delimitacién del objeto de Caracteristicas del
produccion. estudio sistema y de sus

E Flujo material e elementos a modificar
informativo.
Elementos y principios  Deteccion de las Problemas criticos y

3 delaOP posibilidades de vias de solucién

Los sistemas de
4 produccion.

Elementos de la OP.

Los sistemas de
produccion.

. Modelo de evaluacion.
Elementos de la OP.

. Evaluacion de
eficiencia
Los sistemas de
produccion.

7 Elementos y principios
de la OP.
Los sistemas de

8 produccioén

9

perfeccionamiento

Formulaciéon de alternativas
de perfeccionamiento

Balance dinamico del
sistema segun cada
alternativa

Seleccién de la mejor
alternativa

Proyeccién de la solucion

Elaboracién de programa de
implantacién

Aplicacion y seguimiento

Alternativas de cambio
del sistema

Caracteristicas de
funcionamiento del
sistema, cambios que
implica y resultados

La alternativa a aplicar

Sistematizacion de los
detalles de las
medidas, métodos y
procedimientos a
aplicar

Cronograma de
creacion de las
condiciones para el
cambio y su ejecucion

Acciones para aplicar
el cambio y su ajuste y
actualizacién
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1.3 Proceso de pasteurizacion
El consumo de alimentos en estado natural puede conllevar a ingerir diversos
patégenos, dafiinos para la salud humana, de ahi que los investigadores han
buscado constantemente la incorporacién de procesos o tecnologias eficaces para
cuidar la salud de los consumidores y la calidad de los productos, dentro de ellos, la
pasteurizacién es uno de los procesos tecnolégicos mas ampliamente usados para la
produccién de alimentos sanitariamente seguros.
El quimico y microbiélogo Francés Louis Pasteur, fue el descubridor de un método el
cual consistia en calentar el alimento liquido a una temperatura que permitiria
eliminar los organismos que causaban su descomposicion, experimentd calentando
vino a una temperatura de solo 55°C. Este proceso fue luego aplicado a la cerveza y
la leche, entre otros. En su honor este método se bautizdé con el nombre de
pasteurizacion.
Técnicamente, la pasteurizacién es el proceso de calentamiento de liquidos
(generalmente alimentos), con el objeto de reducir los elementos patégenos que
puedan existir. La finalidad del tratamiento es la esterilizacion parcial de los liquidos
alimenticios, alterando lo menos posible la estructura fisica y los componentes
quimicos de éste’.
Existen diferentes procesos de pasteurizacién, entre ellos se encuentran los
siguientes:

> Ultra pasteurizacién o Ultra High Temperature (UHT), consiste en someter el

alimento a una temperatura cercana a los 138°C, durante un periodo de al
menos dos segundos. Este breve periodo de exposicion produce una minima
degradacién del alimento y de sus propiedades organolépticas. Si bien es un
proceso que produce alimentos de calidad y con vida prolongada en anaquel,
requiere un equipo complejo y una planta para empaque aséptico (materiales
de empaque, tanques, las bombas, etc.), ademads, operarios mas
experimentados y esterilidad en el empaque aséptico.

Ultra pasteurizacion instantanea o High Temperature Short Time (HTST), este

Y

método consiste en someter el alimento a una temperatura cercana a los

! Tomado: www.innovacion.qob.sv
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79°C, durante un periodo de al menos 15 segundos. Se emplea en la
pasteurizacion de liquidos a granel como leche, zumos de fruta, cerveza, etc.
Presenta, entre otras ventajas, tiempos cortos de produccién, equipo menos
complejo que el UHT y permite el procesamiento de lotes pequefios.

c) Pasteurizacion lenta o VAT, fue el primer método de pasteurizacién, aunque

A%

la industria alimenticia lo ha ido renovando por otros sistemas mas eficaces
que reducen los costos de produccion. El proceso consiste en calentar
grandes voliumenes de liquido en un recipiente estanco a 63 °C, durante 30
minutos, para luego dejar enfriar lentamente. Pueden necesitarse hasta 24
horas para continuar con el proceso de envasado del producto. La utilizacion
mas conocida de estos procesos es en los productos lacteos, vinos o
cervezas. Pero, no se limita so6lo a ellos, pudiendo mencionar entre otros, la
pasteurizacion de zumos, industria en la que el método mas utilizado de
pasteurizacion es el UHT y el HTST. En general, puede decirse que el método
HTST por lote es utilizado por productores con una baja produccion y el UHT
por los que tienen una produccién mucho mayor?.
1.3.1 Leche y pasteurizacion
La leche es el producto de secrecién de las glandulas mamarias de las hembras
mamiferas, siendo el alimento Unico durante el periodo de lactancia de las diferentes
especies.
Entre los nutrientes que aporta la leche se encuentran las Proteinas que son de alto
valor biolégico, con capacidad de aumentar el valor de otras proteinas de inferior
calidad, tal como los cereales, cuando se los consume juntos. La proteina especifica
y mayoritaria de la leche (80%) es la caseina. También contiene grasas, hidrato de
carbono, minerales y vitaminas.
La leche se clasifica atendiendo a su sistema de higienizacién en leche pasteurizada,
leche esterilizada y leche ultra alta temperatura; atendiendo a su estado en leche
liquida, leche condensada y leche en polvo; de acuerdo a su contenido nutricional se
clasifica en: leche entera, leche semidescremada, leche descremada, leche

fortificada, leche enriquecida y leche deslactosada.

2 Tomado: www.innovacion.gob.sv
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La importancia de la leche en la alimentacién de la humanidad ha conducido a
desarrollar tecnologias para su procesamiento aprovechando su potencial nutricional
y alternativas de transformacién. La leche es un producto muy sensible a la
degradacion producida por agentes microbiolégicos que afectan su calidad y
aprovechamiento nutricional. Asimismo, las enfermedades que afectan al ganado
pueden influir directamente en su calidad e inocuidad, lo cual representa un peligro
potencial para la salud publica si no se aplican practicas de higiene durante las
siguientes etapas:
1. Ordefio
2. Transporte
3. Procesamiento
4. Manufactura.
La higiene personal y las normas de manipulacién sanitaria, asi como la limpieza y
desinfeccién del area de trabajo, son factores clave para la obtencién de productos
lacteos de calidad. Estas acciones previenen que se contamine el producto al reducir
o eliminar los riesgos, garantizando de esa manera, que los productos sean seguros
y que no representen una amenaza para la salud de las personas que los
consumen.®.
El proceso de fabricacién de la leche pasteurizada consta de varias etapas o pasos
los cuales comienzan por la extraccion de la leche fresca de la vaca mediante el
orderio, ya sea manual o mecanizado. Segun Sebastian Ulloa el proceso productivo
de la leche entera pasteurizada consta de ocho pasos, los cuales se detallan a
continuacion:
1. Ordefio: Se ordefa la leche de la vaca y se dispone en cantinas para luego
ser llevadas por camiones al centro de acopio
2. Pruebas: La leche llega al centro de acopio y se le realizan pruebas
fisicoquimicas y microbiologicas.
3. Transporte: El transporte de leche proveniente de las plantas para
enfriamiento o centrales de recoleccion, con destino a plantas para

procesamiento de leche, sb6lo podra hacerse en carro-tanque isotérmico o

3tomado de :http://www.fao.org.qt
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vehiculos con sistemas de refrigeracién que garanticen una temperatura
menor a 10 ° C en la leche

Recibo de leche: Una vez que la leche cruda llega a la planta se descarga y se
le vuelven a practicar los analisis fisico-quimicos, luego pasa a un
enfriamiento a una temperatura de 4°C + 2°C almacenada en tanques de
acero inoxidable

Proceso de pasteurizacion: Precalentamiento: la leche se eleva a 60°C por
15 segundos—Estandarizacién: mediante centrifugado se extrae la grasa
sobrante hasta que tenga 3% de grasa Homogenizacion: la grasa sobrante se
distribuye uniformemente para evitar los grumos y demas imperfecciones en la
leche Pasteurizacion: El objetivo de la pasteurizacion es eliminar la flora
patégena de la leche. Se efectia elevando la temperatura a 76°C y
manteniéndola durante 15 segundos y luego se enfria rapidamente y se
almacena en un tanque de leche pasteurizada el cual se encuentra entre 2-
4°C

Envasado: Se envia la leche desde el tanque de almacenamiento de leche
pasteurizada a las envasadoras para ser empacadas en bolsa de polietileno
de baja densidad

Embalaje y almacenamiento: leche se embala en cestillos plasticos limpios
asi: 60 unidades de 250 ml, 36 unidades de 500 ml, 20 unidades de 900 ml y
16 unidades de 1200 ml Luego es almacenada en un cuarto frio (cava), la cual
se encuentra a una temperatura de 2°C - 4°C para conservar la cadena de frio
Distribucién: El departamento de logistica es el encargado de transportar la
leche a los diferentes puntos de venta en la ciudad en carros y camiones con

refrigeracién, para el alcance de los clientes.

Para una mayor comprension del tema, se muestra el proceso productivo de la leche

pasteurizada en la figura 1.5, el cual consta de diez pasos desde la recepcion hasta

el envasado, en la cual se van especificando lo que se realiza en cada operacion del

proceso objeto de estudio, donde se muestran ademas los equipos que intervienen

en la produccién de la leche pasteurizada, que de conjunto con el recurso humano
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competente, es decir el capital humano, proveen a la poblaciéon de una leche de

buena calidad apta para el consumo sin riesgos para la salud.
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Figura 1.5. Proceso productivo de leche pasteurizada (tomado de pasteurizacion de

la leche, 2016)
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La pasteurizacion de la leche es un proceso que como se ha manifestado
anteriormente es de vital importancia para la libracion de microorganismos que
permitan el consumo sin riesgos para la salud, en la figura 1.6 se muestra un proceso
productivo de la leche a lo interno de la industria donde se ve el todo el componente
tecnolégico que permite la elaboracién de este producto necesario en la canasta
familiar, y la figura 1.7 muestra lo que ocurre en lo interno de la pasteurizacion,
donde se ve el circuito por donde transita la leche de calentamiento y enfriamiento en
aras de lograr el objetivo de la pasteurizaciéon, que no es mas que eliminar la flora

patdégena de la leche.
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Figura 1. 6. Proceso productivo de la leche pasteurizada (tomado de pasteurizacion
de la leche, 2016)
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Figura 1.7. Circuito del proceso de pasteurizaciéon de la leche (tomado de
pasteurizacién de la leche, 2016)

1.4 Justificacion de la investigacion

La Empresa de Productos Lacteos Bayamo perteneciente al ministerio de la industria
alimentaria y dedicada a la produccién de los distintos productos lacteos en varias
lineas de produccién, entre los que se encuentra la leche pasteurizada concentrada,
la cual es un producto necesario en la canasta basica familiar, entre otros productos
que se producen en esta empresa se encuentran ademas el yogurt, helados, quesos,
mezclas fisicas, pulpa de frutas y vegetales, sin embargo en esta empresa no se ha
aplicado un procedimiento que permita analizar los distintos procesos productivos
gue en la misma se realizan.

Esta investigacién estd encaminada a aplicar un procedimiento que permite el
analisis integral del proceso de fabricacion de la leche pasteurizada concentrada en
la Unidad Empresarial de Base (UEB) "El Alba"’, que pueda permitir la mejora de
dicho proceso, en aras de lograr mejores niveles de eficiencia, eficacia y efectividad

del mismo.
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CAPITULO 2. PROCEDIMIENTO PARA EL ANALISIS DEL PROCESO DE LA
LECHE PASTEURIZADA CONCENTRADA EN LA EMPRESA DE PRODUCTOS
LACTEOS BAYAMO

En este capitulo se explica el procedimiento que esta investigacion propone para
analizar procesos productivos, en la cual para su concepcién se tuvieron en cuenta
los procedimientos para analizar procesos expuestos en el Epigrafe 1.2 del Capitulo
1, en este procedimiento estan implicitas técnicas ingenieriles aplicables a la
produccion, las cuales fueron tomadas de varios autores, entre los que se
encuentran: Ishikawa (1985), Urquiaga y Torres (2007), Marzan (2011a, 2011b),
Gutiérrez y De la Vara (2007) y Auliso (2005), los cuales se van explicando en la
medida que se desarrolla el procedimiento propuesto.

2.1 Procedimiento para el analisis de procesos productivos

El procedimiento seleccionado para aplicar en esta investigacién ha sido el propuesto
por Fonseca y Olivera (2015), las fases y actividades que componen el mismo se
muestra en la figura 2.1, donde se evidencia que las mismas siguen una secuencia

I6gica que permiten evaluar integralmente el proceso objeto de estudio.

Se parte del diagnostico, para conocer el comportamiento y caracteristicas del
producto, proceso y de la produccion sobre la cual se va a realizar el analisis
propuesto. Luego se implementa la fase de evaluacion la cual se va a realizar a
través de técnicas ingenieriles el balance dinamico y de gestién del proceso el cual
dara los resultados necesarios, para que los decisores evallen y apliquen las
mejores alternativas de solucion al proceso objeto de estudio, lo cual se realiza en la
tercera y ultima fase propuesta en este procedimiento, en aras de elevar la eficiencia,
eficacia y efectividad del mismo, y para mejor comprensién del hilo conductor del

procedimiento propuesto, el mismo se detalla a continuacion.
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Actividad.1: Caracterizacién del producto

Fase I:

Diagnéstico Actividad. 2: Caracterizacién del proceso

Actividad.3: Caracterizacion de la produccion

Actividad. 4 Balance de gestion

Fase Il:

Evaluacion

Actividad. 5: Balance dinamico del proceso

Fase lll:
Actividad. 6: Acciones de mejora

Implementacion

Figura 2.1. Procedimiento para el analisis de procesos productivos.
Fase I: Diagnéstico

Esta fase tiene como objetivo conocer las caracteristicas del producto, proceso y la
produccion que sera objeto de estudio, y para ello consta con tres actividades, las
cuales son las siguientes:

1. Caracterizacién del producto

2. Caracterizacion del proceso

3. Caracterizacion de la produccion.
Caracterizacion del producto
Esta actividad se desarrolla para determinar los elementos fundamentales del
producto a fabricar, que permita a todos los actores de la produccion conocer las

caracteristicas que se detallan a continuacion.

e Nombre: aqui se especifica el nombre del producto objeto de estudio.
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¢ Modelo: se precisa tipo de modelo en caso de que exista una tipologia amplia
del producto estudiado.

e Materiales: se detallan los materiales que intervienen en la fabricacion del
producto, haciendo énfasis en las caracteristicas fisicas y quimicas de los
mismos, y a la forma de transportacién y almacenamiento que se debe utilizar
para que no afecte el uso de estos materiales de forma eficiente.

e Requisitos del cliente: estd vinculado estrechamente a la calidad del
producto, y se exponen los requisitos exigidos por el cliente para el producto
estudiado, de forma que el mismo se realice bajo los parametros establecidos
para que la produccion sea eficaz, es decir, que el cliente quede satisfecho
con el producto.

e Partes componentes: se precisa en esta caracteristica cuales son las partes
que componen el producto fundamental, para tener mayor informacion del
mismo, que pueda repercutir en el analisis del proceso.

e Costo de fabricacion: aqui se detalla cuanto cuesta fabricar el producto, de
forma tal, que los participantes en la produccién, tengan el conocimiento y
adquieran la conciencia de eliminar cualquier manifestacion que provoque
mala calidad, que encarezca el producto realizado.

e Precio de venta: esta caracteristica esta vinculada a conocer a qué precio se
comercializa el producto realizado, que, de conjunto con la caracteristica
anterior, provee a los ejecutores del mismo de la informacién necesaria para
saber cuales son los margenes de ganancia que permite el producto objeto de

estudio.
Técnicas a utilizar

1. Revisiéon documental

2. Entrevista.
Caracterizacion del proceso

Esta actividad tiene como objetivo conocer las principales caracteristicas del proceso
que va a desarrollar el producto objeto de estudio, y para un mejor entendimiento del

mismo, se detallan a continuacion.
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Proveedores: se precisan los proveedores, principales caracteristicas de los
mismos, cumplimientos con los contratos en cuanto a los plazos de entrega,
calidad y cantidad de las materias primas

Clientes: se detallan los clientes y sus caracteristicas fundamentales, grado
de aceptacion de los mismos al producto realizado, en cuanto a plazo de
entrega, calidad y cantidad

Numero de trabajadores: aqui se precisa en numero de trabajadores que
trabajan directamente vinculados al proceso de produccion del producto objeto
de estudio

Numero de maquinas: aqui se precisa en numero de maquinas que trabajan
directamente vinculadas al proceso de produccion del producto objeto de
estudio

Diagrama de flujo del proceso: se detallan las operaciones, transporte,
inspecciones, demoras y almacenamientos a través de un diagrama OTIDA,
que visualice el proceso productivo, asi como la duracion del ciclo de
produccién

Diagrama de distribuciéon en planta: este diagrama recrea la ubicacion en la
planta que tienen los elementos que participan en el proceso productivo
Diagrama de recorrido: en este diagrama se recrea todo el recorrido que
hace el producto, desde la entrada de las materias primas hasta que va para

el almacén de produccién terminada.

Técnicas a utilizar

6.

B

Revision documental

Entrevista

Observacion directa

Diagrama OTIDA

Diagrama de distribucion en planta

Diagrama de recorrido.

Software a utilizar

v' AUTOCAD.
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Caracterizacion de la produccién

El objetivo de esta actividad es caracterizar a la produccién, atendiendo al tipo de
produccién existente en el proceso, asi como el flujo productivo que se evidencia, y
el tipo de distribucién en planta que se pone de manifiesto para realizar el producto,

para mayor entendimiento estas caracteristicas se detallan a continuacion.

e Tipo de produccion: especifica las caracteristicas técnico - organizativas y
economicas, particulares de la produccion, las que estan en dependencia de
su especializacién, volumen y repeticion de la fabricacién de los articulos, y
que atendiendo al volumen de produccién del producto objeto de estudio
puede catalogarse como: masiva, seriada o unitaria.

e Tipo de flujo: especifica el tipo de flujo (lineal, intermitente o por proyecto)
que sigue el proceso, en correspondencia con el tipo de produccién definida
en la caracteristica anterior.

e Tipo de distribucién en planta: aqui se clasifica el tipo de distribucion en
planta (orientada al producto, orientada al proceso, a posicién fija o células de
fabricacion) existente en la produccién, para posteriores analisis en la

siguiente fase.
Técnicas a utilizar

1. Revisién documental
2. Entrevistas
3. Observacion directa.

Fase ll: Evaluacion

Esta fase tiene como objetivo evaluar la gestion de produccion objeto de estudio, y

para lo cual consta con dos actividades, las mismas son las siguientes:

1. Balance de gestion

2. Balance dinamico del proceso.
Balance de gestion

Esta actividad tiene como objetivo analizar aspectos claves en la gestion de

producciéon como los referidos a la demanda y calidad del producto, gestién de
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inventarios y cumplimiento de las fechas pactadas con el cliente, para mayor

entendimiento del tema las mismas se detallan a continuacion.

Analisis de la demanda: en esta caracteristica se analiza cémo se ha
comportado la demanda con respecto al producto objeto de estudio en los
periodos anteriores, para de esta forma comparar la evolucién o involucién de
la misma, en aras de buscar soluciones que mejoren este comportamiento
Evaluacion de calidad del producto: para evaluar la calidad del producto
primero se analizara la satisfaccion de los clientes con respecto al producto
objeto de estudio, y a través de los requisitos establecidos por estos ultimos
utilizando el grafico de control estadistico, para comprobar los lotes que estan
bajo control estadistico basado en los parametros establecidos por el cliente
Analisis de la gestion de inventarios: para analizar la gestion de inventarios
lo primero que se determina es el método de prevision que se esta utilizando y
determinar los momentos y cantidades de reposicion del conjunto de
existencias materiales pertenecientes a la empresa y que tributan al proceso
objeto de estudio

Cumplimiento de fechas pactadas: en este particular se revisa que la
entrega del producto objeto de estudio sea entregado por parte de la empresa,
en el tiempo que regula el contrato al cliente, en cantidad, calidad y variedad.

Técnicas a utilizar

1.

Revision documental

2. Medicion

3. Graficos de control.

Software a utilizar

v" MINITAB.

Balance dinamico del proceso

Esta actividad tiene como objetivo realizar los calculos referidos a las capacidades de

produccién, el numero de trabajadores, el niumero de equipos; asi como el tiempo de

duracion del ciclo del proceso, a través del analisis del flujo del mismo, el

cumplimiento efectivo de la distribucién en planta atendiendo a los principios y
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factores que determinan la misma, el aprovechamiento de la jornada laboral y el
analisis de la productividad del trabajo, en busca de las posibles reservas productivas
existentes en el proceso, para un mayor entendimiento del tema los mismos se
detallan a continuacién.

e Calculo de las capacidades instaladas: en esta tarea se van a gestionar las
capacidades del proceso, atendiendo al balance carga-capacidad,
delimitando el punto fundamental, el punto limitante dentro de los
componentes del producto objeto de estudio y calculando la capacidad
disponible total del proceso evaluado, en aras de proponer las mejoras en la
siguiente fase, y para realizar esta se propone aplicar la siguiente forma de
calculo, presentado por Urquiaga y Torres(2007).

CPD = FPD * Ph (uf/tiempo)

Dénde:

CPD - Capacidad productiva disponible.

FPD - Fondo de Tiempo Productivo Disponible (h/afio).

Ph - Produccién horaria (unidades fisicas/hora).

En este paso también se determinaran las cargas, para de conjunto con las
capacidades realizar el balance del proceso.

En dependencia de los valores de carga (Q) y capacidad (C) puede presentarse las
siguientes situaciones:

Q>C: Consecuencias: Cuello de botella, demoras, amontonamiento, flujo
desbalanceado.

Posibles soluciones: En primer lugar, tratar de incrementar la capacidad y su
utilizacion.

Q<C: Consecuencias: Subutilizacion de las capacidades o mano de obra. Flujo
desbalanceado.

Posibles soluciones: Incremento de la carga. Realizacién de otras producciones,

estudios organizativos, aplicar multioficio y reubicar personal sobrante.
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Q=C: Consecuencias: Se aprovecha la capacidad integrante. Por tanto, se asimila
toda la carga.

Luego de este analisis de las capacidades donde se analiza un estado actual y las
posibles proyecciones, se tiene la informacién necesaria para realizar las propuestas
de posibles soluciones, que la administracion tendra la posibilidad de implementar o

no, las cuales se van a detallar en la fase Ill de este procedimiento.

e Calculo del numero de trabajadores: este calculo se realizara a través del
método de los indices de productividad de la fuerza de trabajo expuesto por
Olga Gémez Figueroa y colectivo de autores en la investigacién “Localizacion
y Distribucion en Planta de instalaciones de produccion y servicios (Apuntes
para un libro de texto)’, para determinar el nimero de obreros directos en un

proceso productivo, y cuya forma de calculo se detalla a continuacién:

i
I ’Prod (1 +k pr)n

Opp= (1£K)

Opr-obreros directos de produccion.

Vpj- volumen de produccién anual previsto para la instalacién que se proyecta o
reconstruye, en t/afio, MP/afio, unidades/afno.

Kf- coeficiente de correccion.

Kpt - coeficiente de aumento de la productividad del trabajo de los obreros directos
de produccién en el periodo considerado.

I"prog-indice de productividad del trabajo de los obreros directos de produccion (valor
promedio por obrero) en el periodo considerado, tomado de producciones
comparativas u otras fuentes.

Vi

O'DP

Vp’'j- volumen de produccion anual obtenido en la instalacion tomada como

I'prod =

comparacioén en el periodo de tiempo considerado (en t/afio, MP/afo,

etc.).
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O’pp- numero de obreros directos de produccion que intervinieron para lograr
resultados productivos Vp'j en la instalacién tomada como referencia en el periodo de
tiempo considerado.

Con el resultado del niumero de obreros directos de produccién se puede proponer

las acciones de mejora, que permitan optimizar el proceso objeto de estudio.

e Calculo del numero de equipos: este calculo se realizara a través del
método detallado expuesto por Olga Gémez Figueroa y colectivo de autores
en la investigacion “Localizacion y Distribucién en Planta de instalaciones de
produccioén y servicios (Apuntes para un libro de texto)” basado en programas
detallados de produccién, en correspondencia con el disefio detallado de los
procesos tecnologicos y el calculo de los gastos de tiempos de trabajo

mediante normativas, y cuya forma de célculo se detalla a continuacién:

. Tetotal
Bl Ft real
Ftreul :[DA _(Ds/2+Dd +DF )](hf .t_tpp)—(t.w +tso +tnp)
Dénde:

Newi- necesidades calculadas de maquinas o equipos del tipo k en el paso de trabajo
I

Ft rea- fondo de tiempo real, representa la cantidad de tiempo real de que dispone

una maquina o equipo para realizar la parte del programa productivo que le

corresponde.
Da - dias al afio.
Ds - dias sabados al afio.
Dd - dias domingos al afio.
Df - dias feriados.
ht - horas/turno.
t - turnos/dia.
top - tiempo de pausas pagadas.

tst- tiempo de servicios técnicos.
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tso - tiempo de servicios organizativos.

thp - tiempo de necesidades personales.

te (rotal )i

Ry = 100

Ne ki'Ff (real Yk

Ncik - indice de carga, representa en qué medida la maquina o equipo considerado

esta empleado en el trabajo respecto a su tiempo disponible para realizarlo.

Este calculo nos a permitir conocer el nimero de equipos necesarios para cumplir el

plan de produccién propuesto, y en qué por ciento se utiliza respecto al tiempo

disponible del mismo, y de esta forma proponer las mejoras en este sentido al

proceso objeto de estudio, que se detallaran en la fase Il del procedimiento

propuesto.

1.

;.
3
4.
5

e Analisis del flujo del proceso: este analisis se realizara a través del calculo
de la duracion del ciclo del proceso objeto de estudio. La duracién del ciclo se
hace mayor o menor por la influencia de ciertos factores que inciden en sus

elementos componentes entre los cuales se encuentran los siguientes:
Tamano del lote de produccion a fabricar
Complejidad de las operaciones tecnoldgicas
Grado de simultaneidad en la realizacidén de las operaciones
Duracién de las operaciones no tecnologicas

El nivel técnico, tecnoldgico y de organizacién de la produccion existente.

Para obtener un grado de detalle mayor, lo adecuado es ejecutar la medicién en

cada uno de los componentes del ciclo de produccion y asi la duracion total podra

ser calculada por la suma de los mismos. Esto puede expresarse de la forma

siguiente:

TC=T tec+ T no tec

Doénde:

T tec - Tiempos tecnolégicos
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T no tec - Suma de los Tiempos no tecnolégicos como: tiempos de transporte,
ajustes, inspeccion y otros.

En este analisis se hara énfasis en los tiempos no tecnolégicos, como ellos
representan la parte del proceso que no modifica el producto, son a los que hay que
prestarles una atencion diferenciada en la busqueda de variantes para reducir los
mismos, sin dejar de atender los tecnolégicos, fundamentalmente atendiendo al
numero de equipos y trabajadores existentes para la realizacion del producto objeto

de estudio, que se detalla los calculos de los mismos en las tareas precedentes.

e Analisis de la distribucion en planta: aqui se analizaran los principios que
se tienen en cuenta para una eficiente distribucién en planta planteados por
Olga Gémez Figueroa y colectivo de autores en la investigacion **Localizacion
y Distribucion en Planta de instalaciones de produccién y servicios (Apuntes
para un libro de texto) ", de la cual se tiene en cuenta la distribucion actual,
para ver el comportamiento de los mismos y proponer las correcciones
necesarias para que fluyan los elementos que estan presentes en la
distribucién en planta (mano de obra, equipos y materiales) acorde a los
principios generales que debe seguir la misma, los cuales para un mayor

entendimiento del tema se detallan a continuacién:

Unidad: Alcanzar la integracién de todos los elementos o factores implicados en la

unidad productiva, para que se funcione como una unidad de objetivos.

Circulaciéon minima: Procurar que los recorridos efectuados por los materiales y
hombres, de operacién a operacién y entre departamentos sean éptimos lo cual
requiere economia de movimientos, de equipos, de espacio.

Seguridad: Garantizar la seguridad, satisfaccién y comodidad del personal,
consiguiéndose asi una disminucion en el indice de accidentes y una mejora en el
ambiente de trabajo.

Flexibilidad: La distribucion en planta necesitara, con mayor o menor frecuencia
adaptarse a los cambios en las circunstancias bajo las que se realizan las

operaciones, lo cual hace aconsejable la adopcién de distribuciones flexibles.
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Por otra parte, también se debe hacer una minuciosa investigacién de los factores
gue intervienen en la distribucién en planta, para poder hacer una propuesta que
integre los mismos con los principios abordados en el parrafo precedente, los

factores para una mejor compresién de los mismos se detallan a continuacion:

Los materiales: este factor va a considerar el tamafo, forma, volumen, peso y
caracteristicas fisicas y quimicas de los mismos, que influyen decisivamente en los
meétodos de produccion y en las formas de manipulacién y almacenamiento, también
se tiene en cuenta la frecuencia y el orden en el que se han de efectuar las
operaciones, puesto que esto dictara la ordenacién de las areas de trabajo y los
equipos, asi como la disposicion relativa de unos departamentos con otros,

debiéndose prestar también a la variedad y cantidad de los items a producir.

La maquinaria: es necesario tener informacion respecto a los procesos a emplear, a
la maquinaria, utillaje y equipos, asi como la utilizacion y requerimientos de los
mismos, tales como espacio requerido, forma, altura, peso, cantidad y clase de

operarios requeridos, riesgos para el personal, necesidad de servicios auxiliares.

La mano de obra: debe considerarse la seguridad de los empleados, junto con otros
factores, tales como iluminacién, ventilacién, temperatura, ruidos. De igual forma,
habré de estudiarse la calificacion y flexibilidad del personal requerido, asi como el
numero de trabajadores necesarios en cada momento y el trabajo que habran de

realizar.

El movimiento: en este factor hay que tener presente un modelo de circulacién a
través de los procesos que sigue el material, de forma que se consiga el mejor
aprovechamiento de hombres y equipos y una disminuciéon de los costos de espera
innecesarios, planificando el movimiento de entrada y salida de cada operario en el

mismo ordenen que el material es procesado, tratado o montado.

Las esperas: este factor va dirigido a conseguir que la distribucion de materiales sea
fluida a lo largo de la misma, evitando asi el costo que suponen las esperas y
demoras que tienen lugar cuando dicha circulacién se detiene, lo cual hace necesario
gue sean considerados los espacios necesarios para los materiales en espera.

Ademas, deberan considerarse aspectos tales como el espacio requerido, los
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métodos y equipos de almacenamiento, las caracteristicas del material, los costos
que se generan. El espacio requerido dependera fundamentalmente de la cantidad

de material y de los métodos de almacenamiento.

Los servicios auxiliares: estos permiten y facilitan la actividad principal que se
desarrolla en una planta relativos al personal y a la maquinaria, en cuanto a las
inspecciones de calidad y al mantenimiento preventivo planificado de los equipos.
Por ello es especialmente importante que el espacio ocupado por dichos servicios

asegure su eficiencia y que los costos indirectos que suponen queden minimizados.

El edificio: este factor va dirigido a evaluar las condiciones del edificio donde existe
0 se pondra el proceso productivo, pero la influencia del mismo sera determinante si
este ya existe en el momento de proyectarla. En este caso, su disposicién espacial y
demas caracteristicas: numero de pisos, forma de la planta, localizacién de ventanas
y puertas, resistencia de suelos, altura de techos, emplazamiento de las columnas,
escaleras, montacargas, desagles, tomas de corriente, se presenta como una
limitacion a la propia distribucion del resto de los factores, lo que no ocurre cuando el
edificio es de nueva construccion, que se adapte a las necesidades de la distribucion
de la planta, lo cual beneficia sobremanera la distribucién del proceso objeto de

estudio.

Los cambios: este factor estd estrechamente vinculado con el principio de
flexibilidad, lo cual persigue prever las variaciones futuras para evitar que los
posibles cambios en los restantes factores que se han enunciado anteriormente
lleguen a transformar una distribucion en planta eficiente a una deficiente. La
flexibilidad se alcanzara en general, manteniendo la distribucion original tan libre
como sea posible de caracteristicas fijas, permanentes o especiales, permitiendo la
adaptacién a las emergencias y variaciones inesperadas de las actividades normales
del proceso sin necesidad de tener que ser reordenada a través de la asignaciéon de
equipos suplentes, estableciendo rutas de flujo sustitutivas y estacionamiento de
existencias o stocks de compensacién en periodos de horas extras o turnos
adicionales. Asimismo, es fundamental tener en cuenta las posibles ampliaciones

futuras de la distribucién y sus distintos elementos, considerando ademas los
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cambios externos que pudieran afectarla y la necesidad de conseguir que durante la

redistribucidon sea posible seguir realizando el proceso productivo objeto de estudio.

¢ Analisis del aprovechamiento de la jornada laboral: esta tarea se realizara
a través de la utilizacion de la fotografia individual o colectiva segun
caracteristicas propias del proceso objeto de estudio, cuya forma de calculo es
la establecida por Marzan (2011a), en su libro “Organizacién del trabajo.

Estudio de tiempos’, la cual se describe a continuacion.

La expresién de calculo del Aprovechamiento de la Jornada Laboral (AJL) es la

siguiente:
. TTR + TIR _—
D e—
J L
Doénde:

TTR - Tiempo de trabajo relacionado con la tarea.
TIR - Tiempo de interrupcion reglamentado.
JL - Duracioén de la jornada laboral.

Con este resultado se pondra en las manos de la alta direccion como se comporta
este indicador en el proceso objeto de estudio, sobre el cual en dependencia del
valor de AJL se podran realizar propuestas de acciones para lograr mejorar los
resultados obtenidos, atendiendo al estudio de los tiempos de trabajo, y de esta

forma contribuir a la mejora del proceso objeto de estudio.

o Analisis de la productividad del trabajo. esta tarea se realizara para
determinar las reservas productivas existentes en el proceso objeto de
estudio, conociendo del mismo la cantidad de articulos producidos por
trabajador, y también se puede realizar a través de uno de los métodos mas
utilizados por las empresas en la actualidad, el método del valor agregado, el

mismo nos indica la cantidad de pesos generados por trabajador.

Las expresiones de calculo que se utilizaran segun cada método son las siguientes:

p= |74
TP
Dénde:
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P - productividad del trabajo.
V - volumen de produccién.

T - cantidad de trabajo invertido

A través del método se valora el siguiente calculo:

_ VAB
~PT

Dénde:
P - productividad del trabajo.
VAB - valor agregado bruto.

PT - promedio de trabajadores.

A la hora de aplicar este procedimiento los especialistas segun las caracteristicas de

la produccién podran usar cualquier método en aras de ver el comportamiento de

este indicador en el tiempo y poder hacer propuestas de mejoras al proceso objeto

de estudio, el calculo de la variaciéon de la productividad se realizara a través de la

siguiente ecuacion:

_P2-P1
- Pl

Dénde:

AP * 100%

AP - productividad del trabajo.

P1 - productividad del primer periodo estudiado.

P2 - productividad del segundo periodo estudiado.

Técnicas a utilizar
1. Revision documental
2. Medicién
3. Diagrama de distribucion en planta
4. Herramientas matematicas e ingenieriles.
Software a utilizar
v METRAB
v AUTOCAD.
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Fase lll: Implementacion

Esta fase tiene como objetivo evaluar las acciones de mejoras en el proceso objeto

de estudio, y para lo cual consta con una actividad, la misma se expone a

continuacion:

Acciones de mejora

Posibles alternativas de solucién: en esta tarea se van a listar las posibles
soluciones a los problemas detectados en el proceso objeto de estudio,
derivados de la aplicacién de las actividades de las fases anteriores, en la cual
se utilizaron técnicas ingenieriles para detectar las desviaciones en el proceso,
y que las mismas van encaminadas a lograr un proceso mas eficiente, eficaz y
efectivo.

Seleccion de las mejores alternativas: esta tarea va a ser el resultado de
una minuciosa revision y evaluacion de la tarea anterior, donde a través de
técnicas como la tormenta de ideas entre los especialistas del proceso objeto
de estudio, se podran escoger las mejores y las mas factibles soluciones de
todas las propuestas en esta investigacion, sobre las mejoras que se le
pueden realizar al proceso estudiado.

Implementacién de las mejoras: esta tarea queda a consideracion de la
empresa sobre la cual se realizé la investigacion al proceso seleccionado por
la alta direccion de la misma, en correspondencia con los resultados

alcanzados en la ejecucion del mismo.

Técnicas a utilizar

1.

Revision documental
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CAPITULO 3 APLICACION DE UN PROCEDIMIENTO PARA EL ANALISIS DEL
PROCESO DE FABRICACION DE LA LECHE PASTEURIZADA CONCENTRADA
EN LA EMPRESA LACTEOS BAYAMO
En este capitulo se va a caracterizar la empresa objeto de estudio para conocer la
razon de ser de la misma, asi como el objeto social que debe cumplir, entre otros
aspectos, ademas se exponen los resultados de la aplicacion del procedimiento
seleccionado al proceso de fabricacion de la Leche Pasteurizada Concentrada en la
Empresa Lacteos Bayamo.
3.1 Caracterizacion general de la empresa objeto de estudio
La Empresa de Productos Lacteos Bayamo, se encuentra ubicada en el municipio
Bayamo, perteneciente a la provincia Granma, la misma fue fundada en 1976, con la
nueva division politico-administrativa a partir de la unién de tres establecimientos, La
Hacienda, Dietéticos y el Combinado Lacteo, la union de las pasteurizadoras El Alba
de Bayamo y la de Manzanillo en 1981 , la empresa en cuestién es de subordinacién
nacional y pertenece a la Unién Lactea del Ministerio de la Industria Alimenticia de
Cuba.
La Empresa de Productos Lacteos Bayamo actualmente estd conformada por las
siguientes Unidades Empresariales de Base (UEB):

1. Dietéticos Bayamo.
LLa Hacienda.
Lacteos Bayamo.
Pasteurizadora Alba.
Pasteurizadora Manzanillo.
Pasteurizadora Media Luna.
Comercializacién e Insumos

Acopio de leche

OO NGO RN

Transporte para la Distribucién

U.E.B. Dietético Bayamo

Incluyen las lineas de productos de mezcla fisica, la seccién de lecheria que es
donde se recepciona la leche, se elabora la leche condensada, se realizan los

concentrados de leche fresca, la linea de secado, linea de cereales extruidos,
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talleres de servicio a la produccion, transporte, las oficinas administrativas, el
laboratorio de control de la calidad, almacén de productos terminados, y la oficina
gue controla la distribucion de estos productos.

U.E.B. La Hacienda

Incluyen las lineas de productos liquidos y de extraccion de leche de soya, la linea
de mantequilla, la de queso partagras y siboney, las oficinas administrativas, el
laboratorio de control de la calidad, almacén de productos terminados, y la oficina
gue controla la distribuciéon de estos productos.

UEB Lacteos Bayamo

Incluye todas las areas productivas del queso, el laboratorio de control de la calidad,
almacén de productos terminados y su andén, sistema de amoniaco para las
producciones de queso. Ademas, se incluyen todas areas productivas de helados,
dulce de leche familiar con tecnologia de Argentina, la produccién de los sabores en
una mini planta disefiada con este objetivo, la oficina administrativa. En esta propia
instalaciéon se encuentra el almacén de materias primas y su andén, también se
encuentran en este propio bloque la nevera de producto terminado del helado,
almacén de envases con su andén correspondiente; y el sistema de refrigeraciéon con
amoniaco.

U.E.B. Pasteurizadora Alba, produccion de leche y derivados de la soya
Incluyen las lineas de productos liquidos y las oficinas administrativas para el trabajo
de la instalacién, el laboratorio de control de la calidad, Almacén de productos
terminados, y la oficina que controla la distribucién de estos productos.

U.E.B. Pasteurizadora Manzanillo, acopio de leche y derivados de la soya
Incluyen las lineas de productos liquidos, linea para la fabricacién de helados y las
oficinas para el trabajo de esa UEB, el Laboratorio de control de la calidad, almacén
de productos terminados y su andén, y la oficina que controla la distribucién de estos
productos.

U.E.B. Pasteurizadora Media Luna, produccion de leche y derivados de la soya
Incluyen las lineas de productos liquidos, linea para la fabricacion de queso fundido,

deposito de helados y las oficinas administrativas para el trabajo de esa instalacion,
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el laboratorio de control de la calidad, almacén de productos terminados, y la oficina

que controla la distribucion de estos productos.

Las UEB de Comercializacién e Insumos, Acopio de Leche y Transporte para la

distribucion se dedican a las actividades de apoyo, a las unidades empresariales de

base anteriormente mencionadas y explicada su funcionamiento.

Actividad fundamental que realiza la Empresa de Productos Lacteos Bayamo

Segin disposiciones legales emitidas por el Ministro de Economia y Planificacion, el

objeto empresarial aprobado para la Empresa de Productos Lacteos Bayamo, es el

siguiente:

>
>

A7

Y

Y

Y

Realizar la compraventa de leche fresca, en moneda nacional y divisa
Comercializar de forma mayorista leche fluida, leche en polvo, yogurt, helados,
quesos, mezclas fisicas alimenticias en polvo, leche condensada, productos
derivados de la leche, la soya y otros productos lacteos y sus analogos y
productos dietéticos en moneda nacional y divisas

Producir y comercializar de forma mayorista laminas de polietileno

Producir y comercializar de forma mayorista sabores y aditivos al sistema
interno y a terceros en moneda nacional y divisas

Realizar la compra de quesos al sector campesino, en moneda nacional
Brindar servicios gastronémicos a los trabajadores de la entidad, en moneda
nacional

Efectuar la comercializacion minorista a los trabajadores del sistema de la

industria alimenticia del territorio de los productos, en moneda nacional.

Para la realizaciéon de la venta de los productos se emite un certificado de

concordancia donde se plasma fecha de fabricacion y vencimiento de los productos,

las caracteristicas organolépticas y sus parametros de calidad.

Los analisis organolépticos que se realizan son:

L % K X K

Olor

Sabor
Textura
Consistencia

Color.
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Los analisis fisicos- quimicos son los siguientes:

v
v
v

L U

Por ciento de acido lacteo
Temperatura

Por ciento de grasa

Por ciento de sélidos no grasos
Reductaza

Sedimentacion

Solidos totales

Densidad.

Los analisis microbiologicos son los siguientes:

N X

Entre

Conteo de coliformes
Conteo total

Hongos

Levaduras.

Las producciones fundamentales de la empresa objeto de estudio se

encuentran las siguientes:

v
v

AR R R A

v

Leche Condensada Azucarada natural y saborizada
Productos dietéticos, tales como: Materlac, Lactosan, Prolacsin, Harina
Lacteada, Vigocel entre otros

Chocolé

Quesos de diferentes tipos

Mantequilla sin sal

Mantequilla con Sal

Leche Pasteurizada Concentrada

Yogurt natural y de sabores

Derivados de la soya (Yogur, Cremas)

Helados de diferentes modalidades.

Las principales materias primas con las que opera la empresa objeto de estudio son

las siguientes:

v
v

Leche fresca de vaca

Leche entera en polvo
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v

Leche descremada en polvo
Leche de soya en polvo
Azucar

Harina de maiz

Harina de soya desgrasada
Grasa vegetal hidrogenada
Cotiled6n de soya.

Aceite comestible.

3.2 Aplicacion de un procedimiento para analizar el proceso de fabricacion de

la Leche Pasteurizada Concentrada en la Empresa de Productos Lacteos

Bayamo

En este epigrafe se le va a aplicar el procedimiento seleccionado, el cual se explica

en el capitulo 2, al proceso de fabricacion de la Leche Pasteurizada Concentrada, es

decir,

se van a ir implementando las fases y actividades, que componen dicho

procedimiento.

Fase |: Diagnostico

Caracterizacion del producto

»

>

v

Nombre: Leche Pasteurizada Concentrada

Modelo: en este caso no existe un modelo, ya que el producto en cuestion
solo se diferencia de otro similar por el envase utilizado, que en este particular
se utiliza bolsa de polietileno, quedando como sigue: Leche Concentrada al 5.0
% de grasa y el 16.40 % de Solidos No Grasos (SNG), en bolsas de polietileno de
973.56 g

Materiales: para la fabricacion de la Leche Pasteurizada Concentrada se
utilizan los siguientes materiales: leche fresca de vaca, leche entera en polvo,
polietileno, grasa y SNG

Requisitos del cliente: los requisitos que exige el cliente son el contenido del
producto que debe ser de 917+11 ml, el por ciento de grasa debe de estar
entre 4,8 y 5,0, y el por ciento de SNG debe de estar entre 16,24y 16,32
Partes componentes: este producto estd compuesto por la leche

pasteurizada concentrada y la bolsa de polietileno
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Costo de fabricacion: el costo de fabricacion de este producto esta asociado
a los proveedores de las materias primas de importacién, es decir, en
dependencia del lugar donde estas se compren, y el costo oscila entre $ 2,17
y $ 3,27 la unidad

Precio de venta: la empresa objeto de estudio vende el producto de forma

mayorista a Comercio en un precio de $ 4,87 la unidad.

Caracterizacion del proceso

N

r

v

Proveedores: los proveedores de la leche de vaca son las cooperativas
agropecuarios y pequefos productores, esta materia prima es 100% de
produccién nacional. Los proveedores de la leche entero en polvo, la grasa y
los SNG son empresas dedicadas a la comercializacién de las mismas en
diferentes paises, entre los que se encuentran los siguientes: Nueva Zelanda,
México, Canada, Estados Unidos, Polonia y Francia, estas materias primas
son el 100% importadas

Clientes: existe un solo cliente que es la Empresa de Comercio, la cual
compra toda la produccion de este producto, para luego distribuirla en la
canasta basica a la poblacién

Numero de trabajadores: el proceso de fabricacion del producto objeto de
estudio se realizd en el ano 2015 con un total de 24 obreros por turnos de
trabajo, es decir, trabajan en el cumplimiento de la demanda un total de 72
obreros

Numero de maquinas: se utilizaron para la fabricacion del producto analizado
en el 2015 un total de 24 equipos distribuidos como sigue:

Area de reconstitucién: 1 cortina de frio, 1homogenizador, 1 tanque
derretidor de grasa.

Area de tanques guardas de leche fresca y pasteurizada: 4 tanques de
almacenamiento con una capacidad de 15000 L cada uno y 1 tanque para
agua con una capacidad de 4009,5 L.

Area de pasteurizacién: 1 pasteurizador con una norma de disefio de 8000

L/h, y debido a la explotacién del mismo, la norma real es de 5000 L/h.
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Area de tanque elevado: 1 tanque para leche concentrada con una
capacidad de 4600 L.
Area de envasado: 2 maquina llenadoras con una norma de 100 cajas de
leche / hora cada una.
Los equipos mencionados anteriormente por areas son asistidos por una sala
de maquinas, que cuenta con los siguientes equipos necesarios para la
produccién del producto objeto de estudio: 2 calderas, 2 compresores de aire,
1 compresor de amoniaco de 440 volt, 1 compresor de amoniaco de 220 volt,
2 bancos de hielo, 2 suavizadores del agua, y 2 torres de enfriamiento para el
amoniaco.
Diagrama del flujo del proceso: ver anexo 1, en el mismo se presenta el
flujo del proceso de la leche pasteurizada concentrada, el cual consta de las
siguientes operaciones:

1. Recepcién de leche fresca
Disolucién de leche en polvo
Enfriamiento
Estandarizacion
Precalentamiento
Clarificacion

Pasteurizacion y enfriamiento

©® N O oA ® N

Recepcion de la leche pasteurizada (almacén temporal)

9. Lavado de cestos

10. LIenado en bolsas de polietileno

11.Embalaje del producto en cestos.
Diagrama de distribucion en planta: el diagrama en planta del proceso de
fabricacion de la leche pasteurizada concentrada se muestra en el anexo 2,
donde se puede observar la ubicacién espacial de los elementos productivos
que participan en la fabricacién del mismo
Diagrama de recorrido: en este diagrama se analiza el recorrido que tienen
que hacer los elementos del proceso productivo en la fabricacion del producto

objeto de estudio, el cual se muestra en el anexo 3.
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Caracterizacion de la produccion
» Tipo de produccién: la produccion que se pone de manifiesto en este
proceso es la produccion masiva, ya que se realizan altos volumenes de
produccién durante todo el afio, con una casi nula variedad de surtidos
> Tipo de flujo: el flujo que sigue el proceso productivo, del producto objeto de
estudio es de tipo lineal
> Tipo de distribucion en planta: el tipo de distribucion en planta que se utiliza
en la fabricacion de la leche pasteurizada concentrada es orientada al
producto.
Fase II: Evaluacion
Balance de gestion
» Analisis de la demanda: la demanda en este caso no se comporta en forma
ascendente como debe ser en las empresas en perfeccionamiento
empresarial, sino que sigue, un comportamiento de altos y bajos en el afio
2015, como se muestra en la grafica 3.1, debido a la forma de ejecutar la
produccion, la cual se desarrolla de forma programada a frecuencia fija, ya
gue no varia la frecuencia de lanzamiento, pero si varia la cantidad del
producto objeto de estudio con frecuencia de analisis mensual

Demanda (ton)
600
480.8 480.8
500 460.8462:1 5
419.4 436.6433.5
400
300
220.1 m Demanda (ton)
200 - 2.3
100 -+
0
E F M A M J J A S O N D

Grafica 3.1. Demanda de leche pasteurizada concentrada afio 2015.
Fuente: Elaboracién propia.
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» Evaluacion de calidad del producto: en este aspecto se realizo el grafico de
control estadisticos de la media, del rango y de la varianza a la caracteristica
del contenido en mililitros de la leche pasteurizada concentrada, ya que esta
caracteristica es la Unica que puede salir fuera de especificaciones en el
producto terminado, teniendo en cuenta que el resto de los parametros de
calidad que son el por ciento de SNG y el porciento de grasa, de no
encontrarse el lote completo en la muestra tomada en los rangos establecidos
no se puede terminar el producto, y todas la mediciones realizadas a estos se
encentraron en las especificaciones establecidas (ver anexo 4).

El analisis de la aplicacion de la herramienta de calidad a este producto arrojé
que el mismo se encuentra bajo control estadistico, y ademas se encuentra
entre las especificaciones exigidas por el cliente, y para mayor comprension
se muestran las graficas 3.2, 3.3 y 3.4, resultante de la aplicacion del software

MINITAB, las cuales se muestran a continuacion:

m_x-bar Chart: C1

X-bar Chart for C1 -C8

UCL=9212
920 —
§
s 915 -
@ Mean=9138
E
w0 910 —
LCL=906 4
905 —

T T T T T T T T
1 2 3 4 5 8 i 8

Sample Number

Grafica 3.2. Control de las X medias del contenido en ml de la leche

pasteurizada concentrada. Fuente propia.
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Gréfica 3.3. Control del rango (R) de las medias del contenido en ml de la
leche pasteurizada concentrada. Fuente propia.
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Grafica 3.4. Control de la varianza (S) de las medias del contenido en ml de la
leche pasteurizada concentrada. Fuente propia.
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> Analisis de la gestion de inventarios: la gestiéon de las materias primas de
importacién se realiza por lo general una vez al afio, mientras que la materia
prima nacional se realiza diario, puesto que es la leche fresca de vaca, es
decir, diario los camiones transportan la leche de la cooperativas
agropecuarias y productores independientes, acopiandose en la entidad.

» Cumplimiento de las fechas pactadas: la entrega de la produccién
terminada al cliente es diario, debido a que es en esta forma que se consume
por el segmento de mercado al cual se dirige este producto, a través de la
canasta basica. La empresa objeto de estudio cumple con el plazo de entrega
del producto, y se evidencia en la produccion realizada en el afio 2015, la cual
supera en el mismo intervalo de tiempo a la demanda, solo en los meses de
mayo y junio no se cumple, pero con los sobrecumplimientos de los meses
anteriores se suple este déficit, para un cumplimiento de la produccion total
del afio 2015 del 110,8 %, y para un mejor entendimiento se muestra en la
grafica 3.5 la produccion real de la leche pasteurizada concentrada en el afio

objeto de estudio.

\
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| |
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Grafica 3.5. Produccion real de leche pasteurizada concentrada en el afio

2015. Fuente propia.
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Balance dinamico del proceso

> Calculo de las capacidades instaladas: para el calculo de la capacidad, se
empled la férmula descrita en el procedimiento para este fin, los resultados
obtenidos se presentan a continuacion:
Primeramente, se determiné el fondo de tiempo productivo disponible del
proceso, el que esta determinado por la cantidad de equipos, los turnos de
trabajo, las horas turnos, el periodo de tiempo, que fue de un afio, realizado al
punto fundamental del proceso, que en este caso es el area de llenado. En la
empresa se trabajan los 365 dias del afio, en 3 turnos de trabajo diario, de 8
horas cada turno, y en esta area existen 2 maquinas llenadoras, con toda esta
informacion se pudo determinar que el FPD es de 17280 horas/afo.
La produccién horaria de 1 maquina llenadora es de 100 cajas/hora, cada
caja contiene 16 bolsas de leche pasteurizada concentrada, como existen 2
maquinas la Ph del area es de 200 cajas/hora, es decir, 3200 bolsas/hora.
Sustituyendo los datos en la formula queda la capacidad productiva disponible
de la siguiente forma:
CPD =FPD * Ph
CPD = 17280 horas/afio * 3200 bolsas/hora
CPD = 55296000 bolsas/afio
La capacidad productiva del proceso es de 55296000 bolsas/afio, y llevando
este resultado a tonelada, para que se pueda valorar con la demanda vy la
produccién, queda como sigue: CPD = 53833,97 ton/afio.
La produccién posible se determin6 atendiendo al punto limitante, que esta
dada en el area de tanques guardas para leche fresca, el cual se utiliza 1
tanque de 15000 litros, lo cual por norma de rendimiento producto de la
aplicacién de la fotografia arrojé que se puede realizar 11 toneladas en la
jornada laboral de 8 horas, por lo que significa que la Ph seria de 1,375
ton/hora, y aplicando esto en la formula se obtiene el siguiente resultado:
PP: produccioén posible.
PP=FPD * Ph
PP= 17280 horas/afio * 1,375 ton/hora
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PP= 23760 ton/afo

La produccién posible de la leche pasteurizada concentrada en la empresa
objeto de estudio es de 23760 toneladas/afo.

Calculo del nimero de trabajadores: teniendo en cuenta, que la empresa
para el afio 2016 proyecta una produccién similar al afio 2015, atendiendo al
comportamiento del mercado al cual se destina el producto, y la subutilizacién
de las capacidades, se propone en este caso, se mantengan la misma
cantidad de trabajadores. Debido a esta situaciéon no fue necesario realizar los
calculos mediante formula presentada en el capitulo 2.

Calculo del nimero de equipos: este aspecto se evaluod de igual forma que
el nimero de trabajadores, debido a que la demanda se mantiene sin cambios
significativos se debe seguir trabajando con el mismo numero de equipos, a
pesar que se evidencia una subutilizacion de los equipos de forma general,
pero mas acentuado en las maquinas llenadoras, no se puede proponer
trabajar con una sola de este tipo, porque existen otras lineas, como la del
yogurt, donde estas también se utilizan.

Analisis del flujo del proceso: para realizar el analisis del flujo del proceso,
primeramente se reviso el tiempo de cada operacién en la fabricacion del lote,
para la determinaciéon del tiempo tecnolégico, y el tiempo no tecnologico
obtenido fue el resultado del tiempo de llegada entre los camiones que
transportan la leche fresca de los proveedores a la empresa, hasta llenar el
tanque guarda con los 15000 litros para para iniciar la produccion, arrojando
los resultados siguientes:

TC=Ttec+ Tnotec

TC=600 min + 120 min

TC= 720 min

El tiempo del ciclo para la realizacién de un lote de producciéon de la leche
pasteurizada concentrada es de 720 min, es decir, 12 horas.

Analisis de la distribucion en planta: en la evaluacién realizada a la
distribucién espacial de la planta, no se detectaron violaciones en los factores

ni en los principios, debido a que existe integracion de los elementos que
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componen el sistema productivo, en el logro del objetivo principal, la
fabricacién del producto. La circulacion dentro de la planta obedece
estrictamente a una adecuada economia de movimiento, el retroceso en el
proceso es absolutamente necesario, como se refleja en el diagrama de
recorrido. Los trabajadores cuentan con la seguridad necesaria para ejercer su
trabajo en condiciones laborales aceptables, y se previé por parte de la
empresa un area para una posible expansioén.

En el parrafo anterior se explican los principios de la distribucién en planta, los
cuales estan directamente relacionados con los factores, y dentro de estos
ultimos hay que decir que el factor edificio es fundamental en el logro posterior
de los objetivos, ya que de este depende la adecuacion del proceso al edifico
0 viceversa, y en este caso en particular se cumple el ideal, es decir, se
adecua el edificio al proceso.

El resto de los factores se comportan de forma adecuada, los materiales, las
maquinas, la mano de obra, las esperas, el cambio, los servicios auxiliares y el
movimiento, han condicionado

Analisis del aprovechamiento de la jornada laboral: para estudiar el
comportamiento de la jornada laboral y su aprovechamiento, se realizé una
fotografia colectiva a dos operarios del area de envasado, los datos fueron
procesados con el software METRAB, y los resultados obtenidos se muestran
a continuacién:

Tabla Resumen del Modelo de la Fotografia:

56




19.17

267

480
11.40

Calculo de la cantidad de dias a realizar

2
N = 560 *[i] =1 dia
X

Se necesitaron 1 dia para la realizacién de la fotografia

Aprovechamiento de la Jornada Laboral

AlL= M* 100 = 95.45 %

El AJL determinado fue del 95.45 %
Pérdidas de tiempo por TINRy TTNR

Las pérdidas generales por concepto de los TINR 'y TTNR fueron del 4.55 %

Incrementos por eliminacion de las pérdidas de tiempo

TTNR + TINR
—— T*mo =5.39%

Los incrementos generales por la eliminacion de las pérdidas por concepto de los
TINR y TTNR fueron del 5.39 %
Los Resultados Obtenidos por la aplicacion de la técnica de la fotografia fueron

los siguientes:

v

v
v
v

JL =480.000 min
TV =428.170 min
TO =405.170
TPC =23.000
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Vpf = 11.400 toneladas
TO/uUF = 35.54123 min/unidad
v AJL=95451%
La norma de tiempo calculada es de: Nt = 40.06269 min/unidad.

v TC =30.000 min
v' TDNP =30.000
v TEf=21.840 min
v TIDO =19.170
v TIC=2670

v

v

La norma de rendimiento calculada es de: Nr = 11 ton/JL.
Los resultados de la fotografia evidencian que existe un buen aprovechamiento de la
jornada laboral en el proceso objeto de estudio.
> Analisis de la productividad del trabajo: en el analisis de la productividad
del trabajo se analizd el comportamiento de esta en el primer y segundo
semestre del afio 2015, arrojando los siguientes resultados:
v Produccion del primer semestre: 1828,7 toneladas
v Produccion del segundo semestre: 2925,4 toneladas
v' Trabajadores por semestre: 72 trabajadores.

Aplicando la férmula de calculo:

%4 < . .
P=-se obtiene lo siguiente:

v P1= 25 4 toneladas/trabajador

v P2= 40,6 toneladas/trabajador.
Luego de obtener los resultados anteriores se procede a calcular la variacién que ha
tenido la productividad del trabajo en el periodo evaluado, quedando como sigue a
continuacion:

ap= 222 P 00w
= *
P1 0

AP = 59,8%
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La productividad del trabajo en el proceso de la leche pasteurizada concentrada

aumenta en un 59,8% para el segundo semestre del afio 2015, evidenciando que en

este semestre es donde existe una mayor demanda del producto objeto de estudio.

Fase lll: Implementacion

Acciones de mejoras

» Posibles alternativas de solucion: teniendo en cuenta los resultados de la

fase anterior, se evidencia que la empresa tiene una subutilizacién de sus

capacidades productivas en el producto objeto de estudio, a pesar, que existe

una demanda limitada en el mismo. En aras de mejorar la eficiencia y eficacia

del proceso, es decir la efectividad, se proponen en esta investigaciéon las

posibles soluciones siguientes:

1

Prever que los camiones que transportan la leche fresca de vaca,
desde el proveedor hasta la empresa lleguen a la misma hora, y de
esta forma se eliminaria el tiempo no tecnoldgico que esta demora
genera, el cual es de 120 minutos, entonces el TC seria de 10 horas, es

decir, se mejora en 2 horas la produccion del lote

Buscar otros clientes, en aras de incrementar la demanda, o que el
cliente actual venda este producto de forma minorista a otros
segmentos del mercado, a un precio que le sea rentable, sin afectar a
los beneficiados de la canasta basica, en relacién con el precio

subsidiado por el estado cubano

Mejorar el equipamiento, con tecnologias modernas, ya que las
actuales que funcionan en el proceso tienen una explotacion superior a

los 20 afos.

Las actividades siguientes las cuales son: selecciéon de las mejores alternativas e

implementacion de las mejoras, quedan a disposicién de la empresa objeto de

estudio.
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CONCLUSIONES
Una vez terminado el trabajo de investigacién, se destacan las conclusiones

siguientes:

(!

La revisién bibliografica permitio establecer las conexiones entre el objeto y
campo de investigacion, se realizd una detallada busqueda de lo general a lo
particular, en cuanto a la gestion de procesos, y al proceso de fabricacion de
la Leche Pasteurizada Concentrada

Se aplicd un procedimiento para el analisis de procesos productivos al
proceso de fabricacién de la leche pasteurizada concentrada en la Empresa
de Productos Lacteos Bayamo

Los resultados obtenidos en esta investigacién, han permitido que el consejo
de direccién de la empresa objeto de estudio, conozcan las principales
deficiencias en el proceso de fabricacibn de |a Leche Pasteurizada
Concentrada

Como resultado de esta investigacion, se proponen acciones de mejoras, que
de implementarse en la empresa, contribuira al mejoramiento continuo del

proceso estudiado.
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RECOMENDACIONES
Se proponen las recomendaciones siguientes:
1. Aplicar el procedimiento para analizar procesos productivos, al resto de los
procesos que se ejecutan en la empresa objeto de estudio
2. Ejecutar las acciones de mejoras propuestas al proceso de fabricacién de la

Leche Pasteurizada Concentrada en la Empresa de Productos Lacteos
Bayamo.
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Anexo 1. Diagrama de flujo del proceso de la Leche Pasteurizada
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Anexo 1 (continuacion)
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Anexo 1 (continuacion)
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ANEXO 2: DIAGRAMA EN PLANTA
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ANEXO 3: DIAGRAMA DE RECORRIDO
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Anexo 4. Datos obtenidos del contenido en (ml) de la leche pasteurizada

concentrada para analisis del control de la calidad
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