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RESUMEN

La presente investigacion tiene como objetivo reducir los tiempos de respuesta
en los procesos de produccion mediante la medicion de trabajo para mejorar las
actividades operativas durante la fabricacién de productos lacteos de la empresa
“CASERIO S.A.” del barrio San Alfonso en la ciudad de Machachi en la Av.
Panamericana km 34. Para lo cual se utilizé la investigacion bibliogréfica,
permitiendo el sustento tedérico de conocimientos relacionados con el tema
propuesto, a su vez se realiz6 el estudio de campo para recopilar la informacion
de los tiempos del proceso de produccién. Asi también la investigacion
cuantitativa y cualitativa, la primera para realizar los célculos establecidos en
tiempos de productividad de produccion y la segunda para el analisis de la
informacion obtenida a través de la entrevista a los directivos y personas
involucradas en la produccion, que conjuntamente con la investigacion
descriptiva nos permitié determinar las causas y los efectos que se generan
durante la produccion de lacteos mediante la aplicacién del diagrama de arbol
de problemas en las cuales se asumen los medios y fines, siendo este la base
fundamental para la elaboracion del diagrama de objetivos; y posterior para
determinar estrategias, proponiendo a la empresa las herramientas de mejora
para en los tiempos de respuesta de los procesos de produccion que contribuyen
a la productividad en las actividades de los operarios que permita agilizar los

procesos que garantizan la eficiencia de la productividad.
PALABRAS CLAVE:

e PROCESOS DE PRODUCCION

e PRODUCCION - MEDICION DE TIEMPOS
e PRODUCTIVIDAD

e EMPRESA CASERIO S.A.
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ABSTRACT

This research work aims to reduce response times in production processes by
measuring work to improve operational activities during the manufacture of dairy
products of the company "CASERIO SA" of San Alfonso neighborhood in
Machachi, located exactly in the Panamericana highway km 34. For this research
work, a bibliographic research was used, allowing the theoretical support of
knowledge related to the proposed topic, at the same time the field study was
carried out to gather the information of the times of the production process.
Likewise, quantitative and qualitative research, the first to perform the
calculations established in times of production, productivity and the second for
the analysis of the information obtained through the interview with managers and
people involved in production, which together with the descriptive research,
allowed us to determine the causes and effects that are generated during dairy
production through the application of the problem tree diagram in which the
means and ends are assumed, this being the fundamental basis for the
elaboration of the objectives diagram; and later to determine strategies,
proposing to the company the tools of improvement in the response times of the
production processes that contribute to the productivity in the activities of the
operators that allow to speed up the processes that guarantee the efficiency of

the productivity.
KEY WORDS:

e PRODUCTION PROCESSES
e TIME MEASUREMENT

e PRODUCTIVITY

e CASERIO S.A COMPANY



CAPITULO |
1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA DE INVESTIGACION

1.1. Antecedentes

La produccion de lacteos es la mas antigua del mundo para tratarse de forma mas
primitiva la conservacion del alimento perecedero como la leche que se ha utilizado
en todos los tiempos. La produccién en el Ecuador es una actividad muy comercial en
los productos derivados de la leche. Esta entidad fabrica productos derivados de la
leche como yogurt y queso; la asociacion apertura sus instalaciones a través de las
firmas de los Hermanos Valverde en el afio 2003, adquiriendo de forma hereditaria
por su padre que tenia la mayor operacion de las actividades con la empresa
productiva de “Produlach S.A.”; ubicada en la ciudad de Machachi en el barrio de San

Alfonso panamericana Sur Km 34.

Tras su evolucion y el enfoque de la empresa pasa como propietario el Sefior Omar
Olivas quién realizé su compra de la industria a los hermanos Valverde, a su vez
decidié cambiar el nombre “Produlach S.A.” a “Caserio S.A.”, al pasar el tiempo, el
auge productivo y comercial incremento de forma inigualable en el afio 2015, tomando
en cuenta una gran restructuracion con instalaciones adecuadas para la produccion,

almacenamiento y distribucion.

Al momento cuenta con infraestructura adecuada y personal capacitado que
cumplen las normativas sanitarias establecidas por el Régimen Ecuatoriano, a su vez
esta organizacion cuenta con nueve trabajadores a cargo en las actividades de los
procesos productivos, en la cual, los operadores realizan su trabajo en un promedio
de nueve horas diarias por cinco dias a la semana tomando en cuenta la gran
demanda que conlleva esta organizacion, sin embargo se presentan demoras en los

tiempos de respuesta dentro de los procesos de produccion. En la actualidad la



empresa tiene convenios con entidades comerciales mayoristas como la Favorita,

Santa Maria y también con consumidores minoristas.

1.2.  Justificacion

En estos tiempos existen cambios constantes, en la cual la empresa se mueve a
un ritmo acelerado para poder sostener y aumentar los niveles de efectividad, optando
y mejorando continuamente la gestiébn de tiempos en los procesos productivos,
conjugando la medicion de trabajo en las cuales les permiten ser mas productivos y
competentes para conseguir satisfacer la demanda, por lo tanto, las actividades son

mas exigentes para lograr el objetivo empresarial.

La presente investigacion pretende determinar el déficit que existe en los resultados
de tiempo de produccién, mediante la elaboracion de un Manual de Flujos de Procesos
gue permitira a todo el personal conocer los procesos a efectuarse, para la
optimizacion de tiempos en la fabricacion del producto por ende se manejara un
Sistema Chek list, para controlar las actividades del sistema operativo cumpliendo los

objetivos de la empresa, y tener un mejor posicionamiento en el mercado.

El beneficio de elaborar un manual de flujos de proceso productivos ayudara a
gestionar de manera efectiva los procesos vigentes ademas que proporcionara
informacioén pertinente del mismo. Una vez efectuado el manual se garantizara el
conocimiento para los trabajadores ya que es un factor primordial que permitira el éxito

en el presente proceso de produccion.

1.3. Planteamiento del problema
Este proyecto se enfocara en la medicion de trabajo que lleva la empresa “Caserio
S.A.” uno de los mayores problemas es que existen retrasos en los tiempos de

respuesta dentro de los procesos productivos, ya que esto ha ocasionado



desconformidades con las cantidades del producto elaborado en un lapso de tiempo
establecido por la empresa, por lo tanto cada operador encargado en la actividades
de produccion de lacteos tienen un limite determinado para poder elaborar el producto,
en un tiempo diario por semana que consta de nueve horas, en la cual esta identidad
pretende mejorar su nivel de productividad, pero al observar que existen ineficiencias

y demoras que afectan al crecimiento productivo de lacteos en la medicién de trabajo.

Se pretende determinar la ubicacion donde existe mayor déficit en la medicion de
trabajo, los mayores problemas de tiempo dentro de los procesos de fabricacion de
los productos lacteos que oferta esta entidad en la cual se ha generado insatisfaccion
para el personal operativo ya que ha generado molestias en la efectividad de tiempo,
de tal manera se procedera a determinar los problemas fundamentales que generan
retrasos de produccion enfocandonos a los métodos de medicion de trabajo, esto
ayudara a comprobar los resultados de demora en las actividades de estos procesos

productivos.

Para que la empresa pueda incrementar la productividad se debe analizar los
procesos de elaboracion de lacteos, en la cual se pretende detener la escases de
resultados de tiempos de produccion para la obtencién de los productos, aplicando la
medicidbn de trabajo por actividades de los operadores que se encuentran
direccionados en la transformacion, en la cual esto pretende llevar acabo la busqueda
de los problemas para determinar soluciones a las posibles causas que ocasionan el

retraso productivo dentro.



1.4. Objetivos

1.4.1. Objetivo general
Reducir los tiempos de respuesta en los procesos de produccién mediante la
medicion de trabajo para mejorar las actividades operativas durante la fabricacién de
la empresa “CASERIO S.A.” del barrio San Alfonso en la ciudad de Machachi en la

Av. Panamericana km 34.

1.4.2. Objetivos especificos
e Recopilar informacion de los tiempos de ejecucion de las operaciones de
produccion identificando cada uno de los procesos.
e Evaluar los tiempos de respuesta de produccion frente a los estimados por la
empresa para determinar el nivel de productividad del proceso.
e Establecer estrategias de mejora para reducir los tiempos en los procesos
productivos mejorando la productividad.

1.5 Alcance

Con la presente investigacion se beneficiara al departamento productivo de la
empresa “Caserio S.A.” de lacteos ubicada en el barrio San Alfonso de la ciudad de
Machachi y a su vez este proyecto ayudara a los operadores a realizar mejor sus
actividades en los procesos productivos, ya que esto tiene la finalidad de mejorar los
tiempos de elaboracién de los productos lacteos e identificar la linea de los procesos
de produccion que existen dentro de esta organizacion, con el propésito de obtener
mayor produccién a menor tiempo, también se llevara un control permanente en el

proceso productivo para aumentar la demanda.



CAPITULO Il

2. MARCO TEORICO

2.1 Proceso de produccion

Segun la Escuela de Negocios de Espafa (EAE, 2017) asume que los procesos de
produccién son conocidos como una cadena productiva, que consiste en un conjunto
de diversas operaciones que son planificadas para la transformacion de insumos o
factores de bienes o servicios, mediante los procesos intervienen la informacion y lo
tecnolégico que implica a determinado tipo de manufactura que se encuentran
especializados en la productividad. El objetivo de este proceso es la satisfaccion de la
demanda. Este es un sistema de acciones que se encuentran relacionadas entre si,
de tal manera se necesitan factores de entrada de produccion que son habituales en

las empresas.

En la actualidad los procesos de fabricacion de los productos que las empresas
ofrecen son estrategias que se encuentran obligadas a cumplirlas. “Esto significa que
las actividades de un sistema productivo estan constituidas por aquellas operaciones
o cuyas actividades que conducen al producto final, que se llama fabricacion” (Arbos,
2012, p. 47). Esto se lleva a cabo para efectuar aquellas operaciones que va a requerir

el producto para los procesos integrados en su transformacion.

2.1.1 Elementos y conflictos de los procesos productivos

a. Elementos
Segun Montoyo (2012, p.4) afirma que “Los elementos fundamentales de los
procesos de transformacion son: la materia prima, la mano de obra, manufactura o

maquinaria, y el capital”’; estos elementos son fundamentales para una industria ya



que generan acciones de transformacién de materia prima con la finalidad de

satisfacer la demanda.

Sin embargo la Educacion tecnoldgica del 2010 en su aporte nos dice que: “ Los
procesos productivos, es el conjunto de elementos, de personas, y de acciones, que
transforman materiales que brindan servicios a una demanda”. Esto apunta, a un valor
agregado para determinar los productos finales de calidad en base a la materia prima,
los insumos, la mano de obra, métodos de trabajo para los operarios, maquinaria, el

medio ambiente y la medicién de tiempos.

b. Conflictos

Los conflictos mas frecuentes en una empresa productiva se generan mediante la
mala gestion en la organizacion productiva, segun Montoyo (2012) afirma que los
problemas son: “El mal disefio de los productos y servicios, la desorganizacion del
area de trabajo, la desprogramacion de produccion, el mal control de calidad, la
inseguridad industrial y no cumplen con las normas de mantenimiento que se deben

dar a las maquinas de produccion”. (p.12)

Los conflictos son problemas que se enfrentan durante la fabricacion de un
producto en las cuales pueden procederse mediante la busqueda de materiales, y de
aquellos proveedores en las que la empresa debera confiar para poder adquirir los
suministros que necesitaran para transformar un articulo, a su vez puede haber
productividad marginal, rentabilidad de estacionalidad ajena, subcontrataciones,
desarrollo de tecnologia y mala programacién de maquinas, puede obtener costes
elevados en la productividad y a ver una decadencia de la demanda. (Garcia, 2017)

los trances de una industria se establecen por una mala gestion de organizacion
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empresarial, por lo que no puede existir un control adecuado u organizado para lograr

establecer los procesos productivos dentro de un ente.

2.1.2 Etapas del proceso productivo

Las etapas intervienen de una forma decisiva en la transformacion del producto o
servicios con lafinalidad de satisfacer la demanda. La Escuela de Negocios de Espafia

(EAE, 2017) determina que existen tres fases que son las siguientes:

a. Acopio

Esta etapa analitica es donde se reune la materia prima para utilizarlas en la
fabricacion. El objetivo principal es conseguir gran cantidad de materia prima al menor
costo. De tal manera se procede a la descomposicion de materia prima en partes
pequefias. Ademas, el jefe de produccién indicara el objetivo que se debe conseguir
en la transformacién del producto. Las identidades son aquellas que se empefian en
conseguir una mayor cantidad de materias primas para la transformaciéon de sus
bienes o servicios. En la cual esta consiste en obtener la busqueda de aquellos
proveedores o intermediarios, por lo tantos estos son los que ofrecen suministros en
un precio que se encuentra acorde con aquellas expectativas que requiere la empresa

durante el proceso productivo. (Universidad de Barcelona [UIC], 2019).

b. Produccién

Es una etapa de sintesis que se encargan en recoger la materia prima previamente
para poder transformar estos, en el producto real que se produce a través de su
montaje. Se encarga en observar los estandares de calidad y el control de
cumplimiento. Para que se evite problemas, es necesario realizar un trabajo de
observacion del entorno, que logra anticipar los cambios y pueda trazar un plan de

actuacion para ver como se actuar en el trabajo. En la fase del proceso econémico de



productividad, son transformados con la finalidad de obtener bienes, insumos vy
servicios para satisfacer necesidades del consumidor final. Se define como la
creacion de aquellas riqguezas que incrementan el bienestar de la demanda, por lo que
los recursos son suficientemente eficientes en los recursos para generar ganancias
segun la Asociacion Fondo de Investigadores y Editores (2007). Los elementos de la
produccién que los intervienen hace que sean eficientes, por lo que se agrupan en el

modo de naturaleza, trabajo, capital y compafiia.

c. Procesamiento

Esta orientada hacia la comercializacion y de aquellos elementos intangibles que
estan asociados con los clientes. Ya una vez que el producto o servicio ya haya sido
entregado a su destino final, se pretende llevar una tarea que permitira controlar y
saber si el articulo entregado, cumplié con los objetivos de la empresa y con los
estandares de calidad para compensar la demanda. Tras los procesamientos de
transformacion de la materia prima hasta su producto final, por lo que el valor o el
costo final del producto, incluye el costo individual de cada suministro que tuvo
cambios para tener el suministro ofrecido, por lo que es cierto el costo de la calidad
del producto depende de todas las etapas de fabricacion para obtener el articulo final

(Moya, 2011).

2.1.3 Tipos delos procesos productivos

En la actualidad el desarrollo de los productos en efecto estan de acuerdo a los
objetivos industriales que pretenden realizar sus actividades para la fabricacion del
articulo tras los procesos de transformacion, por lo tanto esto requiere de la
intervencion de la mano de obra y tecnolégicos que realizan las funciones de la

formacion del producto, esto consiste en la verificacion de la calidad puesto que se



mide el grado de satisfaccién que se proporciona a la demanda o al consumidor final,
la empresa trata de conseguir presupuestos que generan ganancias obtenidos segun
a la cantidad de los items por lo que el producto es ofrecido y concebido para la
optimizacion de los equipos y de la intervencion del operador en las etapas de
fabricacion (Sanchez, 1988). Los procesos de produccién son actividades que
generan un valor econémico y es agregado, estos tipos son sometidos con diversos
analisis que enfrentan aquellos problemas que se llegan a desarrollar durante la

mejora de eficiencia para la ampliacion de la productividad de un producto.

Cada proceso productivo pertenece a un conjunto de operaciones que son
necesarios para el disefio y la elaboracion de un producto, sin embargo, se debe dar
un estudio que es planificado para determinar la calidad del suministro, durante las
etapas de la modificacion de la materia prima, por lo que dichos insumos pasan por
cada etapa de transformacion que son constantes, inclusive estos llegan a formarse
como el producto final. Los términos de fabricacion aportan un incremento de valor en
los elementos producidos en si. En vista de que las empresas tras pasan por las fases
de productividad pretenden tener piadosas perspectivas de produccion, mercadeo y
reparticion del producto, de tal manera que ayuda tener un mejor control de inventarios
de stocks de almacenamiento de produccion anual, las corporaciones industriales
asumen mejorar y reducir los costes por cada fase de transformacion de articulos

(Nufio, 2017).

a. Produccion bajo pedido

Solamente se fabrica un producto por pedido y cada uno es diferente, por lo que es
considerado un proceso intenso de mano de obra. La produccion bajo pedido es

utilizada por la empresa que pretende producir después de haber recibido un encargo
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de aquellos productos que esta ofrece. Esto sucede posteriormente al contrato de un
determinado producto, de tal manera el producto se encontrard expuesto al mercado.
Cuando se recibe el pedido, el plan que es ofrecido para la cotizacién del cliente este

procede a ser utilizado para hacer un analisis detallado del trabajo (Polo, 2016).

Ciertamente los pedidos del producto son establecidos en las fabricas para que
esta se pueda encargar, en producir la cantidad del articulo requerido, es decir se
manejan con un inventario fijo, por ende, se requieren los productos necesarios a los
proveedores para que la produccion sea efectiva para satisfacer la demanda del
consumidor final, también las entidades de fabricacién de un bien tienen acabo ajustes
pequefios con determinadas mercancias, esto depende al ensamblaje de los pedidos.
Bermudez (2018) afirma que las ventajas coexistentes de los pedidos son los
excedentes de stocks en efecto esto se encuentran disponibles para la rentabilidad
del trabajo de fabricacion, puede existir desventajas en las entregas del producto
establecido, sin embargo, puede haber retrasos en la productividad por lo que no

permite ejecutar la entrega de los productos en el tiempo estimado.

Caracteristicas de la produccion bajo pedido

La produccion bajo a pedido Produce un determinado producto para el cliente, a su
vez pretende producir productos en grandes cantidades, mejorando su nivel de
productividad en el tiempo determinado de una organizacion, también requiere la
intervencion de administradores y especialistas que ejecuten o den la orden de
intervenir en el mantenimiento de la maquinaria y la ejecucion de actividades por los
operadores es decir actia la fuerza humana para transformar un bien y por ultimo el

trabajo de la productividad debe ser de alta calidad (Bernal, 2016).



11

b. Produccién por lotes

Se produce una minima cantidad de productos que son semejantes. Esto se
considera como el proceso de produccion intenso de mano de obra, por lo tanto, lo
habitual es reunir patrones que simplifican aquellas ejecuciones operativas. Por lo cual
las maquinas de obtienen las empresas pueden cambiar facilmente para lograr
producir un lote de un producto, que se plantea para la necesidad del cliente (Polo,

2016).

Este modo de produccion es conocido por que se emplea en empresas productoras.
Generalmente en las identidades de fabricacion de productos se divide en plantas,
cada una se especializa en cada area del proceso de transformacion del producto
hasta llegar al producto final. El producto llega en cierto estado inicial y va recorriendo
cada planta hasta verse completado. Para completar las areas de productividad se
requiere de operadores preparados para manejar la maquinaria, en la cual esta se
distribuye de manera que la produccion siga el proceso de transformacion. Aquellos
lotes se van construyendo segun la disposicion de las maquinas y el tamafo del

producto (Getty, 2012).

Caracteristicas de produccion por lotes

El sistema de produccion por lotes es una técnica de fabricacion donde los bienes
se producen por grupos o sumas especificas, dentro de un cuadro de tiempo. Baez,
Lopez y Sanchez (2013) aseguran que los métodos de produccién se crea mediante
los componentes que se determinan antes de continuar con el siguiente proceso de
transformaciéon de un producto en las cuales existe menos especializacion de
operarios, mayor intervenciéon de maquinarias Buena planificacién y genera costos

bajos mediante las etapas productivas.
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c. Produccion en masa

La produccion en masa se utiliza el capital y energia que la empresa obtiene, para
realizar las actividades de fabricacion, de tal manera se usa la maquinaria y la energia
gue es usado por los operadores en la intervencion de las maquinas. Por lo general
las industrias pretenden tener menos costos laborales y ser mas productivos en un
ritmo rapido de la fabricacion, el capital y la energia incrementan, mientras que el
egreso total del producto disminuye. También es un tipo de produccion a escala, para

inventario y consecutivamente se realiza la planificacion (Romero, 2016).

Objetivos de produccién en masa:

La produccion en masa plantea objetivos en las cuales se establecen mediante un
“Anonimo” el principal objetivo es reducir costos e incrementar la productividad para
gue la empresa logre maximizar la eficiencia laboral en las actividades distribuidas a
los trabajadores, de tal manera se pretende verificar la calidad del producto que es
fabricado para compensar a la demanda y por ultimo se procura mantener una gran

flexibilidad en la prestacion de servicios a los clientes.

Caracteristicas de la produccion en masa:

Romero (2016) afirma que tras los estudios de produccion de masa o denominados
también produccién en series existen determinadas caracteristicas que se enfocan
en la asignacion severa de obreros que se encuentran inversamente al trabajo de una
empresa, en las cuales hay especializaciones en las actividades asignadas dentro de
la transformacion de un producto, la empresa determina una gran segmentacion de
tareas que pretenden reducir las etapas de fabricacién, sin embargo, consta la

sustitucién de empleadores con maquinarias tecnoldgicas, de tal manera pueden ser
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auto eficientes en la alta gama de productividad, por lo que el producto se dispone al
mercado en grandes cantidades para su comercializacion por las cuales sus
procedimientos de fabricacion vienen a ser iguales por el hecho que son elaborados

mediante la manufactura de la empresa.

d. Produccion continua

Es donde se permite fabricar miles de productos que son idénticos, durante 24
horas donde la linea de fabricacion se mantiene en funcionamiento por dia, esta
produccion suele durar mediante siete dias a la semana. El objetivo fundamental es
maximizar el rendimiento y lograr eliminar los costes adicionales que pueden existir
durante la transformacion del producto durante el proceso de produccion, que se

pueden encontrar automatizados por pocos trabajadores (Polo, 2016).

Se trata de procesos en donde una red de distribucion de maquinarias forma una
serie en que la materia prima debe recorrer el proceso de transformacion hasta llegar
al producto final. Aqui las intervenciones del personal son distribuidas en cada area
de fabricacion, por lo tanto, se requiere de pocos supervisores que realicen aquellas
actividades que son discretas para la empresa, mediante el proceso automatizado

(Getty, 2012).

Caracteristicas de la produccion continua:

Pérez (2016) afirman que los procesos de producciéon se obtienen de un mismo
producto, esto se trata de aquellos procesos que se encuentran estandarizados en
grandes volumenes que constituyen de aquellas maquinarias que se encuentran
dispuestas dentro de una linea de distribucion de fabricacion, en las cuales no tienen

paradas mediante la transformacion del producto, la mano de obra es escasa en las
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instalaciones de las industrias y por ultimo los procesos vienen a ser flexibles y

eficientes.

e. Procesos en cadena

Es una cadena productiva que se encuentra en el conjunto de operaciones que son
planificadas para la fabricacion de ciertos insumos mediante los procesos
tecnologicos, en lo cual es una red consecutiva de etapas que sufren en la
transformaciéon de cada bien ofrecidos por las empresas en el mercadeo comercial,
por tanto trata de las operaciones que pueden ocurrir dentro de la produccién esto
incluye al disefio, almacenamiento y distribucion del producto, por la cual esta por
pasar en una linea de conectividad productiva se involucra tanto los recursos fisicos,
y tecnoldgicos, este procesos de cadena es aquella que abarca desde el inicio de la

manufactura hasta el consumo final de aquel producto (Jean & Rodrigue, 2017).

Caracteristicas de los procesos en cadena:

Los procesos de cadena son el conjunto de aquellas operaciones que se
encuentran planificadas para determinar una buena transformacion de ciertos insumos
en bienes, mediante la aplicacién de fabricacion de productos estandarizados por las
cuales se realizan grandes lotes en las instalaciones que cuenta con tecnologia muy
sofisticada, es decir, se dispone de una fuerte inversion tecnoldgica por los cuales
sigue un orden légico de las operaciones en las que se organizan maquinarias y
trabajadores donde cada uno cumple una funcién en cada proceso, de tal manera
tienen un avance con los trabajadores que son especializados en una funcion

determinada que son procesos muy eficientes, pero poco flexible (Spacey,2017).
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f. Procesos tipo proyecto

Para elaborar un producto es necesario tener un proyecto que cuyo objetivo es que
la produccion pueda desarrollarse en un lugar especifico que pretende cumplir las
condiciones precisas y adecuadas que conllevan el trabajo. Este método requiere
tener una buena planificacién y programacién antes de empezar la ejecucion de la

transformacion de un producto (Getty, 2012).

Caracteristicas de los procesos de proyectos

Los Procesos de proyectos son una agrupacion de acciones y tareas que estan
integradas para generar la agrupacion de productos y resultados. Oliveira (2013)
asume que las caracteristicas de los proseos de proyectos se enfocan en la
fabricacion de un producto y mediante un periodo extenso, por lo cual se pretende
mantener en un solo lugar la etapa de fabricacion por lo que es importante asumir
coordinacion de dichas actividades que se le otorgan a los operarios en el transcurso
de la elaboracion de los insumos con el propésito de cumplir las necesidades de la

demanda.

2.1.4 Clasificacion de los procesos productivos

a. Por su significado

e Procesos basicos: Pichardo (1983) asume que: “Por lo general las industrias se
desarrollan con la produccion basica, esto consiste con aquellos articulos que son
producidos durante este proceso” (p.205). Por lo tanto, son aquellos procesos de
produccion que son especializados dentro de la empresa, por lo que representa
caracteristicas productivas extremadamente basicas que una organizacién puede

realizar sin ningun conflicto.
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e Procesos auxiliares: Pichardo (1983) afirma que: “Los procesos de produccion
auxiliares son basicos porque comprenden herramientas, mezclas, energias de
vapor, el aire comprimido, etc. Que pueden necesitar las maquinas de produccion”
(p.205). Esto puede ofrecer servicios de transportacion y almacenamiento, de tal
manera esta produccion es fundamentalmente necesaria para poder asegurar el

funcionamiento de los procesos basicos de cada etapa productiva.

b. Por su forma

e Procesos técnicos: Consiste en lograr transformar aquellos articulos en bienes y
servicios mediante los recursos naturales, economicos entre otros. Esto incluye
algunas acciones que son totalmente planificadas en materiales, insumos y
sistemas para llegar a un producto final por lo cual, son aquellos que se encargan
en modificar de una manera intrinseca de algunos factores que se pueden
presentar durante la fabricacion (Segral, 2011). Hay intervencién del personal
capacitado para la manipulacién de productos y de maquinarias, a su vez debe
existir supervisores que controlan cada actividad de estos procesos de
transformacion de los productos que la identidad pretende ofrecer. Estos procesos
técnicos pueden ser aplicados en cualquier industria de fabricacion, porque son
encargados de regular los procesos industriales que se realizan de una forma
ordenada, sincronica, consecutiva y encadenada, son importantes para optimizar y
perfeccionar la forma de extraer y transformar las materias primas en aquellos
articulos aptos que estaran dispuestos para el consumo humano (Sefton, 2012).

e Procesos de modo: Las fuerzas productivas en las relaciones sociales constituyen
un elemento dinamico que puede progresar a los problemas que se relacionan en
la productividad que se caracterizan para transformar de forma o modo que dispone

este factor. Los modos de produccion son fuerzas productivas de una sociedad



17

gue consiste con trabajadores mediante este modo existe relaciones de
produccion estructural y econdmica, en las cuales se obtienen formas de
propiedad sobre los medios productivos, los vinculos sociales y las formas de
distribucién para los satisfactores econdmicos entre la estructura social (Marx,
2014).

Procesos de lugar: Su objetivo es en transportar los factores y los bienes o
servicios de un lugar a otro. Pichardo (1983) anuncia que: “Los procesos de lugar
consiste en el desplazamiento de los articulos a un espacio para ser almacenados
y disponibles para la venta que se encontraran a la vista del consumidor con la
finalidad que estos productos puedan cumplir las necesidades de la demanda”
(p.213).

Procesos de tiempo: Por lo general el proceso de tiempo “Las empresas tienen la
necesidad de controlar el tiempo de productividad de aquellos bienes o servicios
gue esta ofrece, por lo cual el objetivo principal en este proceso es determinar y
realizar la conservacion del tiempo que se encuentra determinado para la

transformacién del producto que esta pueda ofrecer”. (Pichardo, 1983, pag. 214)

Por su modo de produccion

Simples: En este modo de produccién simple se da por los procesos de fabricacion
gue en la cual requiere un plan de resultados tanto de una variedad de articulos
gue son transformados para satisfacer las necesidades que requiere el consumidor
final, a su vez estas empresas tienen como objetivo ofrecer aquellos servicios de
un Unico tipo para la compensacion de la demanda (Méndez, 2017).

Multiple: Por lo general este proceso de produccion es para dar la mayor
productividad de aquel producto ya que estos comprenden el proceso de

transformacién técnicas mediante las maquinas que conllevan las industrias y
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estas son operadas por aquellos trabajadores capacitados para manejarlas con la

finalidad que el producto sea interdependiente (Turmero, 2008).

2.1.5 Tendencias aplicables en los procesos productivos

Segun la Escuela de Negocios de Espafia (EAE, 2018) habla sobre, las compafiias
industriales tiene una evolucién continua que se adaptan a las nuevas realidades y se
van adaptando dia a dia a las transformaciones de varios productos, sin embargo, los
avances tecnologicos de produccion han avanzado con el transcurso del tiempo con
la finalidad que los procesos productivos que hacen a la industria y esta pueda ser
mode8rada para estar a la altura en la generacion de negocios, en la cual existen tres

tendencias como las siguientes:

a. Sostenibilidad

Los ajustes de los procesos econdmicos pueden mejorar el aprovechamiento de
aquellos recursos de una empresa sostenible al medio ambiente para un propio futuro
financiero. Esto consisten en el uso eficiente de los recursos, para la cual este no debe
afectar al medio ambiente, es un acceso a los servicios basicos. Esto pretende a la
mejor calidad de vida y, ademas, ayuda a lograr aquellos planes que se desarrollan
en las industrias, que aumenten la competitividad, reducen los costos econdémicos

(Rojas, 2001).

b. Aplicacion de latecnologia

Las tecnologias son aplicadas en el campo de las industrias que son muy
operativas y efectivas. Al momento de Planificar y disefiar los procesos de
manufactura es un aspecto principal de un tecnoélogo profesional que se encuentra

capacitado para dirigir la industria. Un tecndlogo industrial es responsable de
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implementar disefios y procesos. Para ampliar la tecnologia Industrial esto consiste
en lograr gestionar, operacional y mantener aquello sistemas operativos que son

complejos (Gémez, 2017).

2.2 Tiempos de produccion

El estudio de tiempos y movimientos es un instrumento anticuado que ha dado
buenos resultados, al pasar los afios ha degenerado valores. Segun Lépez (2017)
asegura que existen trabajadores que niegan los tiempos de productividad, porque
abusan de las capacidades de las actividades de fabricacion, segun este estudio
busca eliminar los tiempos muertos y movimientos que son innecesarios en los
proceso de produccion, por lo cual disminuyen los turnos y por ende existe mayores
oportunidades de produccion mejorando calidad de los productos por lo que se
aprovecha los recursos obtenidos por la empresa, dando como un buen resultado con
un mejor beneficio.

Los tiempos de produccion son operaciones que se gestionan en el limite
necesario para poder realizar una o varias actividades. Por lo general estd compuesta
por tiempos de espera, de preparacion, de operacion y de transferencia. De tal manera
esto se producen mediante la realizacion de aquellos procesos en la fabricacion que
en tiempos estandares en la que puede intervenir la gestién de algunas operaciones,
segun los estudios previos de periodos de tiempo que son llevados a cabo, concurre
la posibilidad de mejora que se convierte en pilares en la toma de decisiones en la

gestion de la produccién (Martin, 2003).

2.2.1 Productividad en just in time
La produccién se da Justo a tiempo mediante un sistema que es utilizado para las

organizaciones industriales, sin embargo, esto ha permitido en la actualidad aumentar
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la productividad del producto de una empresa. A su vez, accede a la reduccion de
costo en la gestibn de pérdidas en abastecimientos debido a las acciones
impertinentes que esta identidad puede generar. De tal forma, no se puede producir
mediante una baja hipotesis, la suposicion de los pedidos reales. El objetivo
empresarial del Justo a Tiempo es fabricar los suministros necesarios, en cantidades

necesarias en el momento determinado (Sanchez, 1988).

Este sistema es una herramienta para la eficiencia de cada etapa productiva de un
producto, de tal manera que asume reducir los tiempos de cada actividad realizadas
por los operarios para que el trabajo empresarial sea mejor, con el fin de satisfacer a
la demanda de acuerdo a las cantidades producidas, por lo cual se persiste la
eliminacion de desperdicios que hay durante la transformacion de un lucro. Por lo
general en la mayoria de las empresas, se desperdicia cantidades de tiempo y
recursos, que son derivados a ocasionar problemas en las organizaciones. Este
meétodo ayuda a minimizar los problemas concurrentes de los procesos productivos,
es decir pretende la eficiencia de la productividad y mejorar la calidad del producto.
Mediante los flujos de produccién a lo largo de la distribucion productiva ayuda verificar
el tiempo de demora por cada proceso, actualmente la produccion que se realiza en
las industrias son almacenados y esto pertenece a la gestion de stocks (Paredes,
2016). Este sistema se basa en lo siguiente: Establece los recursos de la empresa por
gue realiza la produccion en los lotes correspondidos, sin embargo, se pretende
reducir el tiempo de fabricacion minimizando el almacenamiento, obteniendo
resultados con una rapida adaptacion del ambiente laboral sin retrasar las actividades

de la transformacion productiva, mejorando la calidad de los insumos.
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a. Ventajas del sistema justo atiempo

La productividad justo a tiempo es una ética que crea la reduccion de costos en la
organizacion por lo que promueve la integracion del trabajador en la empresa dentro
de las politicas mediante una participacién activa y un ambiente laboral. Las metas
deben ser planeadas, al no innovarlos, las consecuencias de metas propuestas
pueden causar un estrés laboral (Pisciotti, 2013). Las ventajas del just in time en la
produccién es reducir los inventarios en las etapas de produccion, en las cuales
minimiza los costos de mantenimiento para las maquinarias dentro de los procesos
productivos, disminuyen las perdidas obsoletas y el tiempo de entregas del producto

terminado hacia sus consumidores (Martin, 2013).

b. Inconvenientes del sistema Justo a tiempo

Los inconvenientes son riesgos que pueden presentarse en el tiempo de produccion
y entrega del producto a su consumidor final. Garcia (2017) asume que los
inconvenientes dentro de este sistema puede ser los problemas en los stocks. Sin
embargo, puede existir retrasos por una mala gestion de planificacion en el

aprovisionamiento de la materia prima y retrasos en la cadena productiva.

2.2.2 Tipos de tiempos de produccion

a. Tiempo de espera

Es el tiempo en que el producto comienza una operacion en la industria, a su vez,
este puede generar causas en las que consiste en la manufactura se pueda realizar
en grandes lotes por un tiempo largo, por lo tanto pueden tener la falta de materias

primas o insumos para que los procesos de transformacion sigan su curso, existen
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tareas de reparacion y mantenimiento de maquinarias en las cuales pretenden hacer
el trabajo, en la cual puede generar fallas en los productos por la mala programacién
gue pueden tener las maquinarias. Giannasi (2012) afirma que “los tiempos de
produccién existen acciones que son correctivas que pretende nivelar la produccion
para que sea controlable, panificable y gestionable que pueda tener una
sincronizacion de alance entre la maquinaria y la mano de obra para los procesos de

transformacion del producto” (p.42).

El tiempo de espera puede ser un desequilibrio en la produccion. De tal manera, En
este caso se podria reducir una buena estandarizacion en la ruta de operaciones que
puede consistir, principalmente, en el orden secuencial que se presentan en los
procesos productivos de aquel suministro a elaborar, en la cual, ha ejecutado un
objetivo operario que es polivalente que pretende manejar distintos bienes de la

empresa (Machuca, 1998).

b. Tiempo de preparaciéon

Es el tiempo que se necesita en los recursos que se van a efectuar durante las
actividades de la operacion industrial. Miranda (2005), el periodo de tiempo puede
transcurrir entre la salida del ultimo articulo que es producido dentro de un lote o area
de produccion por lo cual primera unidad puede ser producida en otra area donde se
genera la transformacion del suministro. Este tiempo de preparacion del producto
puede descomponerse, en dos tiempos, tales como: Tiempo de espera entre un

proceso y otro y el tiempo del transporte (Machuca, 1998).

Las preparaciones de un pedido son muy importantes dentro de la cadena de

produccién de la mercaderia por lo que el resultado de esta actividad, identifica a la
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empresa ante los clientes. Se comprende que todas las operaciones son necesarias
para recopilar el producto dentro de un almacén, de una forma mas eficiente y mejora
la calidad. Por lo tanto, cada una de las mercancias son solicitadas por la demanda.
Las condiciones por las cuales la mercancia debe llegar a su destino final. Los
elementos dentro de la elaboracion de pedidos son: La gestiébn de almacenes y la

consolidacion de la mercaderia producida (Herrera, 2017).

c. Tiempo de operacion

Es el tiempo consumido por aquellos recursos que se efectian durante la operacion
empresarial. En las operaciones se utilizan para poder calcular aquellos costes que
se presentan en la fabricacion de los articulos de produccion, para establecer el tiempo
gue costara realizar una buena operacion sobre un suministro de una orden de
elaboracién del producto que la identidad pueda ofrecer a la demanda (Niebel, 1995).
De tal manera la aplicacion se puede contemplar en tres tiempos para las operaciones
como: el tiempo cronometrado donde se introduce al usuario el producto, el tiempo
promedio es donde se calcula la medida de minutos en las cuales se realizan las
operaciones de fabricacion, el tiempo calculado consiste en programar la velocidad
de la maquinaria en el centro de operacién de aquella fabrica en procesar en un
determinado espacio y el tiempo de transferencia es donde existe la transportacion
de aquellas cantidades de productos que fueron producidas en un determinado tiempo
y este haya sido sometido en una operacion nueva que ejecuta la empresa (Barnes y

Ralph, 2007).
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2.2.3 Componentes de los tiempos de produccion

a. Periodo de trabajo

Este componente se efectla durante el proceso de trabajo donde se crean los
valores y plusvalia. Este periodo se encuentra comprendido desde que el trabajador
empieza a laborar sus actividades hasta que los culmina, de tal manera puede incluir
el tiempo de descanso y de alimentacion que se ejecutan en un tiempo determinado
de 1 hora o 30 minutos esto depende de la identidad donde el empleador cumple con
sus obligaciones del trabajo. Sin embargo, se verifica el tiempo de produccion, el
numero de horas trabajadas por dia que se puede intervenir mediante la

transformacion de un producto (Glejberman,2012).

El periodo de trabajo de cada empleador dentro de una industria es de plena
elaboracion directa, de acciones que implican en la fuerza de labor en las actividades
de fabricaciéon de un producto, de tal manera, no incluye el tiempo de reservas
existentes en la produccion que estan sometidos a factores naturales en el proceso
productivo. El tiempo estimado de trabajo es depende a los caracteres que requiere
el producto mediante su fabricacion, este periodo constituye al tiempo de rotacién del
capital, durante el periodo de trabajo y plusvalia (Ministerio de Trabajo y Asuntos

Sociales [MTAS],1998).

b. Tiempo de sometimiento a la accion de las fuerzas naturales

En este periodo de fuerzas naturales, no se consigue crear valores de plusvalia
gue pueden solicitar las industrias para los empleadores, de tal manera que en la
empresas existen objetos de trabajo como las maquinarias, estos elementos

electronicos pretenden beneficiar algunos procesos de transformacién de los
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productos, por lo tanto, esto no se requiere la intervencion de la fuerza humana, sin
embargo, estas industrias obtienen maquinas que permiten realizar actividades en
las cuales el personal no pueda realizarlas dentro de los procesos productivos y esto
ha ayudado a conseguir mayor cantidad de productos en un tiempo estimado de
trabajo. La figura es de los procesos de fabricacion, muestra pOloque todos los
participantes o actores y materiales y faciliten la gestion de la administracion

productiva (Garcia, 2019).

c. Tiempo en laaccién del trabajo y medios de produccion

El tiempo que se intervienen en las actividades de trabajo pueden ser interrumpidas
durante los procesos de elaboracion de los productos, sin embargo estas
interrupciones pueden se ocasionadas y provocadas por aquellos limites naturales
gue se requiere en el producto y estos puedan culminar sus procesos de
trasformacion, esto puede requerir de la propia fuerza de trabajo tanto por
trabajadores y equipos de fabricacion, en la cual son sumamente necesarias para las
empresas de tal manera que esto les ayuda incrementar su nivel productivo en un

limite de tiempo de productividad que tienen las industrias (Bajoit, 2014).

d. Tiempo de produccion en los depdsitos

Los procesos de fabricacién son condiciones necesarias para asegurar la finalidad
de continuidad del transcurso de la transformacion de bienes que constituyen en un
capital productivo en potencia. Ebio (2017) dice que, la estancia en la que se pueden
encontrar los productos elaborados por la empresa pueden estar dentro de un

deposito temporalmente hasta que este sea destinado a su consumidor.
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2.2.4 Tiempo ciclo de produccion

a. Tiempos de procesos

Es la estimacion de tiempos otorgados para realizar su estancia laboral por la cual
estos son calculados para determinar los procesos operacionales que a su vez estos
estan asociados con los procesos tecnoldgicos, asi que esto ayuda a determinar el
ciclo base del periodo de transformacion del producto. Para aplicar el analisis de
tiempo en los procesos del funcionamiento productivo deben ser eficaz por lo que
ajusta tiempos estimados, se conoce la eficiencia productiva y reduce los tiempos que
pueden estar relacionados con los costes y plazos de entrega del producto para
generar mayor productividad en menor tiempo. Los tiempos se encuentran asociados

con aquellas actividades que son precisas para la produccion (Agustin, 2013).

Existen recursos ligados de los procesos productivos que determina la calidad y
prontitud de aquellos bienes y servicios que se elaboran dentro de una industria, esto
consiste en las acciones y operaciones que se ejecutan en las actividades de cada
operador de la empresa, sin embargo consiste tener vinculos de produccion y de
aquellos recursos materiales que se necesitan para la transformacion de las
mercancias, es decir esto implica aumentar la efectividad de una asociacion y gestiona
el control de tiempo que dard un panorama que define la innovacién del negocio
comercial, pero puede existir contratiempos y falencias en la productividad que puede
disminuir las ganancias de una empresa corporativa, en otras palabras si no es
correcto el tiempo de fabricacion puede coexistir decadencia en el nivel de produccion
y de ganancias que genera el ente, la gestibn de tiempos es una estrategia para
obtener recursos y disponibilidad para obtener resultados en las actividades, al utilizar
la materia prima para cada etapa de procesos fabricacién del producto (Santillana,

2018).



27

b. Métodos del andlisis del tiempo de produccidn

e Recopilacién de datos

Se investiga los datos informativos que provee la empresa productiva, por lo que
se pretende extractar antecedentes desde que comienzan las actividades de
produccién del bien hasta que se finaliza por parte de los operarios de la industria esto
ayuda a analizar el estado actual por la cual pasa la fabricacion del producto. (Agustin,

2013).

Al obtener la informacién necesaria para la medicién de tiempos es de acuerdo al
origen. Wiley (1988) los recursos disponibles que depende a las estrategias que tienen
las industrias de acuerdo al tipo de variable y estandar, que esta puede realizar sus
actividades de fabricacion, sin embargo, se necesita recopilar datos a través de los
empleadores de la industria, por lo cual los operadores llevan un chek list de cada

actividad cuando inicia y finaliza los procesos de transformacién del suministro.
e Medicion de tiempo

Esta alternativa es muy fundamental para determinar la demora precisa de cada
actividad operaria y tecnolégica en los procesos productivos, esto requiere de un
cronometro para lograr medir el tiempo en las areas de fabricacion del producto por lo
gue pueden ser previamente definidas en la transformacion de los suministros
(Agustin, 2013).

e Muestreo

Se pretende evaluar los tiempos a partir de la comprobacién periédica empresarial

ya que la empresa esta encargada en asignar actividades a sus operarios para la

productividad que se emplee. Agustin (2013) habla que existen comprobaciones
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corrientes de aquellas tareas que se estén realizando en las areas asignada este

término no requiere un cronometro para medir el tiempo estimado.

c. Coordinacion de actividades en los procesos productivos

La medida de actividades se puede hacer a través del analisis de tiempo de
produccién y en el coste que requieren los procesos productivos, por lo cual se estima
las actividades otorgados por los operarios, en la cual son importantes para el célculo
gue identifica los tiempos generales para determinar el ciclo y los tiempos particulares
gue mide el tiempo operacional, almacenamiento, transporte, inspeccion. El analisis
de tiempo en los procesos productivos son aquellas estimaciones de valor en las
actividades de fabricacion, por lo que se pretende que en el tiempo estimado de las

actividades se puedan aumentar el nivel del producto (Agustin, 2013).

Garcia (2011) habla que las actividades productivas son medios de coordinacion
de actividades dentro de una empresa productiva son la iniciativa para el
establecimiento que da como el inicio de las actividades de los procedimientos que
traspasa el producto, esto analiza la efectividad durante todo el periodo de trabajo que
se obtienen mayor coherencia en la fabricacion de un bien , por lo cual esto depende
el grado de complejidad de cada actividad que el operador puede obtener durante
cada proceso de transformacion, por lo cual la empresa debe analizar los riesgos que
puede existir dentro de la industria como en instalaciones o materiales que son
empleados para la evolucion de un suministro, de tal manera esto ayuda a mejorar los
contratiempos que pueden existir durante las tareas a realizarse que conlleva a

desempeiiar el objetivo plateado por la organizacién.
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2.3 Medicion de trabajo

Actualmente en las industrias se enfrentan al mercado para conseguir mayor
productividad con sus articulos por lo cual este pretende alcanzar objetivos en el
estudio de trabajo que son frecuentes para aumentar en nivel productivo en una
empresa industrial por lo que incorpora tecnologias para los procesos de fabricacion
de los bienes, en la cual esta consiste en mejorar los resultados del estudio de trabajo
por cada operario que realizan sus actividades dentro de la identidad, esto tiene un fin
de usar. “Los recursos productivos que tiene la empresa para obtener mayor
eficiencia, sin embargo, estas técnicas se enfocan en las técnicas de la mano de obra,
meétodos de trabajo, estas estrategias dependen de conocimientos de aquellas
operaciones que se pretenden estudiar para verificar el estudio del trabajo por los
empleados y la medida de tiempos por las tareas a realizarse” (Caso, 2006, pag. 231).
El estudio de trabajo tiene el objetivo de evaluar los niveles del sistema de recursos
productivos en la cual se enfoca en la relacion de produccion e insumaos, en la cual se
persiste mejorar los resultados en el nivel de fabricacion de insumos, sin embargo, se
pueden realizar esfuerzos significativos en la linea de productiva, de tal manera, la
Productividad hace que las cosas de la empresa, se aproxime a las metas propuestas
por las empresas industriales. Por lo cual esto lleva que la compafiia se enfoque a sus
objetivos productivos para la competencia que tienen en los mercados, este estudio es
una técnica que minimiza la cantidad de trabajo, excluye movimientos innecesarios de
productividad, sin embargo, la medicion del trabajo sirve para investigar, minimizar el
tiempo de fabricacion que suceden dentro de los procesos de transformacion de los
productos que la empresa pueda ofrecer a la demanda y esto genera un valor

agregado.
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Segun el autor Neira y Alfredo (2006) determinan que la medida del trabajo sirve
para investigar, reducir y eliminar, si es posible, el tiempo improductivo, que es aquel
en el que no se realiza trabajo productivo alguno, sea cual sea la causa. Una vez
conocido este tiempo improductivo, se pueden tomar medidas para eliminarlo a lo

menos minimizarlo.

Tras la determinacién sobre la medicién de trabajo mediante el autor Palacios
(2008). Se asume que es la aplicacion de métodos para determinar el tiempo que
invierte un trabajador especializado que lleva a cabo una tarea definida segun la
norma preestablecida por la identidad. Es decir que la Medicion del trabajo es un linaje
de la Industria productiva que se aplica a las operaciones que mejoran las técnicas de
trabajo, por lo que reduce los tiempos de fabricacion y distribucion de los productos o

la prestacion de servicios.

2.3.1 Propésito de la medicion de trabajo

El propésito de la medicidn de trabajo es determinar el tiempo estandar de
productividad, este sistema es una herramienta pertinente a la ingenieria industrial por
lo general es eficiente en las fases de productividad, generan costos y valores de
fabricacion tanto por el empleador y la calidad del suministro que son elaborados en
cada proceso. El objetivo es fundamental es el estudio de los métodos de trabajos a

través de la aplicacion eficiente de la transformacién de un suministro (Murillo, 2016).

2.3.2 Etapas de la medicion de trabajo

Para la medicion de los procesos de trabajo es mediante el cronometraje de las
operaciones ejecutadas, de tal manera se mide los movimientos sucesivos que
pueden ser medibles, por lo cual debe asegurarse la estabilidad y la perseverancia de

las tendencias de ejecucion de las actividades, sin embargo, juzga la velocidad de las
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inclinaciones que suceden en cada etapa de fabricacion. Camacho (2018) asegura
que las etapas toman en cuenta que el andlisis es medible en las actividades
laborales, la evolucidon constante de las ejecuciones del trabajo y el andlisis de la

eficiencia del trabajo.
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CAPITULO Il

3. EJECUCION DEL PLAN METODOLOGICO DE INVESTIGACION

3.1 Modalidad de campo

En la presente investigacion se realizo la aplicacion de la modalidad de campo, de
tal manera que permiti6 demonstrar la problematica que afectan directamente a los
tiempos de produccion de la empresa “El Caserio”.; tras este presente estudio se
realizé diversos andlisis en cada una de las area de produccién de lacteos, en las
cuales se generan las problematicas de distribucion de actividades para la
optimizacion de tiempos de fabricacion; estas inspecciones, tras la observacion

necesaria ha permitido la aplicacion de las técnicas en la recoleccion de datos.

Al analizar las diferentes areas de fabricacion de los productos lacteos se observo
la existencia de un indice de problemas como: la desorganizacion y demoras en las
operaciones de cada actividad en el nivel productivo, provocado porque los
operadores encargados de la fabricaciéon de aquellos suministros, son empleados
multifuncionales y no llegan a ser altamente eficientes en el tiempo laboral dentro del
area de produccion, esta es la principal problema que provoca quejas para el gerente
administrativo y donde los productos son distribuidos para que los clientes puedan
consumirlos, la falta de la organizacion de actividades provoca retrasos en la
distribucion de cada proceso de los productos lacteos, por las cuales, esto ha

generado pérdidas en la demanda de la empresa.

3.2 Modalidad bibliografica

La investigacion bibliografica es una de las primeras etapas de los procesos de
investigacion de las cuales proporciona determinados conocimientos mediante los

estudios pertinentes, tras un modelo sistematico, mediante una amplia gama de
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recopilacion de datos y técnicas necesarios sobre una cuestion. La cita bibliogréfica
es aquella referencia abreviada que nos permite identificar y localizar la fuente donde
genera las situaciones actuales de un asunto. Esta blsqueda se obtiene en
determinados documentos escritos, parafraseo, via web, entre otros; que nos ayuda
a incrementar el conocimiento de un tema, esta metodologia ayuda a la orientacién

de aquella informacion existente y actual de lo estudiado (Benito, 2016).

Es necesario indagar los conocimientos pertinentes que se pretende usar dentro de
este andlisis, con la finalidad de fundamentar el estudio en una forma teoérica, por las
cuales han sido necesario, investigar los datos informativos en paginas del internet,
libros, articulos entre otros que se encuentran relacionados con el tema, sin embargo
al adquirir la informacion se puede concluir la importancia de un modelo eficiente en
la optimizacion de tiempos de produccion en las cuales pueden mejorar el rendimiento
productivo y el buen manejo de los procesos en cada una de las areas de la

produccion de lacteos.

3.3 Tipos de investigacion

En el presente analisis se utilizo la investigacion cualitativa por lo que es un estudio
mas exploratorio, esto depende en la recopilacién de datos, tanto en las conductas y
observaciones de las actividades que se pueden interpretar en una forma subijetiva,
gracias a la visién de aspectos problematicos que afectan en una empresa. Esta
metodologia extrae descripciones por medio de las observaciones, notas de campo y
entrevistas (LeCompte,1995), es por ello que en la presente investigacion se recopild
la informacién de los tiempos que se genera en la ejecucién de cada uno de los
procesos productivos, asi también en la aplicacién de entrevistas estructuradas que

son realizadas al personal encargado en la supervision de produccion y al gerente
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general de la empresa “Caserio”, en la ciudad de Machachi, visualizando las diferentes
areas de los procesos de produccién de lacteos y el nivel de optimizacion de tiempos
mediante la capacidad que genera el cuantificar el problema de retrasos que se

efectlian en la produccion.

A su vez se uso el tipo de investigacion cuantitativa, esta categoria va de la mano
de la investigacion cualitativa, este método de estudio se enfoca en el andlisis de los
resultados con la recopilacion de datos con un enfoque estadistico o matematico que
comprueban los resultados obtenidos (Shuttleworth, 2008), de tal manera, en la
investigacion de campo y la recopilacion de datos en la medicion de tiempos de los
procesos de fabricacion, se usaron herramientas informaticas, estadisticas, y
matematicas para la obtencion de resultados y poder cuantificar el problema que

existe en la area de produccion de la empresa “Caserio”.

3.4 Niveles de investigacion

3.4.1 Nivel Descriptivo

La concentracion del nivel descriptivo es fundamental por tanto describe el
comportamiento de las actividades de cada proceso; de tal manera, implica responder
las preguntas de la realidad por medio de un andlisis cualitativo (Paucar, 2016). Se
emplea la observacién para poder recolectar la informacion y realizar el analisis de los
datos obtenidos en términos claros y precisos (Meyer, 2006) de los tiempos que se
realizan en las actividades operarias por cada proceso de fabricacion de lacteos y asi
determinar los criterios de evaluacion y mejorar los resultados de demoras de los

procesos para satisfacer la demanda.
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3.5 Métodos de investigacion

3.5.1 Deductivo

Es un procedimiento racional que va de lo general a lo particular, considerando que,
si las premisas de las que se originan son conclusiones verdaderas, las mismas son
obtenidas a través de las entrevistas al personal directivo de la empresa, obteniendo
asi informacion para la aplicacion de DIAGRAMA DE ARBOL, siendo un método de
analisis de confiabilidad que ofrece aclarar las causas que han ido afectando en las
demoras productivas y la aplicacién de estrategias para mejorar la optimizacion de

tiempos en los procesos.

3.6 Instrumento

3.6.1 Entrevista

La entrevista es una técnica y estrategia fundamental que acoge informacion, que
son utilizados en los procesos de investigacion. Este margen es sistematizado por lo
gue su objetivo es cuestionar preguntas a una o varias persona que permiten obtener
antecedentes de los hechos que pueden existir en el ambito del estudio apropiado
(Lozano, 2010). Se realiz6 entrevistas al Gerente General, y al Jefe de produccion de
la empresa el “Caserio” ya que ellos obtienen conocimientos, con el objetivo de

conocer la situacion actual de la organizacion.

3.7 Procesos de recoleccion de datos
Tras la aplicacion de la entrevista se las realizaron al Gerente General y al Jefe de

produccion de la empresa y se obtuvo los siguientes resultados:
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Entrevista al Gerente General
1.- ¢Cual es el giro comercial de su empresa?

El giro comercial es la produccion y comercializacion de productos lacteos que se
encuentra en un nivel promedio en el mercado, esta identidad cuenta con clientes
como corporaciones La Favorita, Tia, Santa Maria, el Rosal por lo que estas

corporaciones tienen mayores ventajas de demanda.
2.- ¢ Cuales son las funciones principales que usted desempefia?

Se encarga en la administracion general, no tiene una funcidn especifica ya que se
encarga en todas las areas de produccion y administrativo de la empresa como duefio
de la empresa se encuentra involucrado en la supervision y administracion de las

areas productivas y en la comercializacion del producto.

4.- ;Considera que posee el apoyo y colaboraciéon de todos los que trabajan en

la empresa?

Existe mayor colaboracion cuando el personal administrativo solicita a los trabajadores
para la degustacion de los productos lacteos, pero existen ocasiones que la empresa
presenta pedidos que no son sumamente representativos en stock, de tal manera esta
requiere a los operadores para la elaboracion de mas productos, sin embargo, estos
no presentan ninguna negacion al ambito laboral para lograr el objetivo empresarial y

satisfacer a la demanda.
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5.- ¢Creé usted que cuenta con el personal apropiado para ser una empresa

competente?

Todos los trabajadores son competentes por medio a que obtienen la experiencia
necesaria para poder laborar en su rango de produccion con la supervision del jefe

productivo.
6.- ¢ Cual es la mejor ventaja competitiva que usted cree que posee la empresa?

Existe una mejor ventaja en el nivel corporativo, que es el compafierismo existente
entre los trabajadores de la empresa, sin embargo, todos se apoyan en las actividades

en las que se requiere un apoyo necesario.

7.- ¢Como considera usted el cumplimiento de la distribucion de los productos?

El cumplimiento de la distribucion del producto ha ido decayendo por el tema de los
escases de leche, la empresa no ha logrado aumentar su productividad ni lograr
satisfacer a la demanda al 100% por la falta de la materia prima de los proveedores

gue ellos acogen.
8.- ¢Coémo visualiza a su empresa en los proximos cinco afios?

La empresa se visualiza a los cinco afios con un crecimiento en la expansion de la
comercializacion de productos en distintas tiendas aparte de las corporaciones, a su
vez uno de los objetivos que la identidad tiene es implementar su propia tienda para

vender los productos que se fabrican.
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Entrevista al Supervisor de Produccion

1. ¢Cuédl es lafuncion principal que desemperfia en la empresa?

La empresa se desempefia en la elaboracion y comercializacion de los productos

|acteos.

2. ¢Cuéantos empleados trabajan actualmente en el area de produccion?

La empresa cuenta con once trabajadores en las areas de produccion de aquellos
productos lacteos, por lo tanto los operadores se encuentran encargados en ejercer

las actividades que son establecidas por la identidad.

3. Los trabajadores mantienen funciones especificas en los procesos de

produccion

Los trabajadores tienen funciones especificas, por ejemplo; el despachador, el que
recepta la materia prima, y aquellos trabajadores que se encuentran encargados en
la fabricacion, empaque, y otras funciones, pero cuando existe mayores pedidos de
productos los operadores deben de realizar mas actividades en la produccion, esto
implica apoyar a las otras areas de fabricacion, para que los pedidos logren llegar a
su stock requerido, es decir que ejercen varias tareas cuando no hay el personal
necesario para cumplir estas funciones, estas personas son fundamentales para que
el producto pueda llegar a su ultimo curso, debido a que deben ser comercializados y

distribuidos a diferentes mercados satisfaciendo a la demanda.

4. ¢Como se maneja la capacitacion para el personal de produccion?

Las capacitaciones se indican a los trabajadores con anticipacion de una semana para
Nno ocasionar retrasos en los procesos productivos, esto implica que los operadores

no pueden abandonar las funciones asignadas por la empresa, sin embargo, las
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capacitaciones tienen una duracién de una hora después de a verse ejecutado las

actividades laborables.

5. ¢Cdmo evallan los tiempos adecuados en los procesos de produccion?

Cuentan con una persona que tiene la finalidad de controlar los tiempos de demora
que surgen en la fabricacion de los productos lacteos prescindiendo de las areas de
produccién, esto implica el analisis de tiempos y movimientos de las funciones que se
cumplen en la transformacion y empaque de las unidades, asi permitiendo tener un
conocimiento sobre los aspectos a través de la medicion de capacidad del cada

trabajador de la empresa dentro del area de produccion.

6. En caso de mantenimiento a la maquinaria como se cumple el plan de

produccion diario requerido

Los mantenimientos son programados cada semana o cada 15 dias en los fines de
semana para no detener la produccion, no existe un mantenimiento correctivo por el

momento.

3.8 Andlisis e interpretacion

3.8.1 Diagrama del arbol de problemas: causay efecto

Un diagrama de arbol puede facilitar la toma de decisiones, incluso en los casos
mas dificiles como en el trabajo y en negocios este tipo de estudio se maneja para la
concluir algo como las acciones, por lo que una mala decisién puede generar pérdidas
econdmicas, e incluso producir un impacto negativo de la empresa. Este diagrama
parte de lo habitual hacia lo especifico, es decir, la base principal es el problemay las
ramificaciones son las causas (Pacheco, 2019). Este diagrama es una técnica que

ayuda ampliar ideas logrando identificar el problema tras la informacion recolectada,
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de tal manera, se genera un modelo de relaciones causales por medio de una
explicacion. Esto facilita a la caracterizacion de las causas y consecuencias del
problema (Fernandez, 2017). El método &rbol de causas, evidencia las relaciones
entre los hechos que surgen en los tiempos de demora de los procesos de produccion

de los productos lacteos que elabora la empresa el “Caserio”.

Afecta el nivel productive y nivel de eficiencia de cada operador de la produccion de lacteos

|
l I I l I I

Retrasos  de  las | | Retrasos  en  los || Increments de Incremento en gastos | | Retraso  en  I8s || Demora en la spilacidn
actividades  de  los requerimientos en | | desperdicios de producsién operaciones  dentro || i etiquatado de
operarios en cads &rea tiempaos de dela prc-duociFn productos
productiva fabricacion de cada | l In ]
— ] - Reduccién de la preductividad por falta Retrasos & inconformidades en la ejecucion
Disminuye la capacidad de produccicn de un sdecusdo mantenimiento de apilados y etiquetados de queso
‘ INADECUADOS TIEMPOS DE RESPUESTA EN LOS PROCESOS DE PRODUCCION DE LACTEOS DE LA EMPRESA “CASERIO”
| Multifuncionalidad de operarios | Equipos y maquinaria en mal estadoe por Welocidad incorrecta de ejecucion de
I‘ desgaste en tiempo de utilizacidn apilados y etiquetado de queso
Demasiada asignacion Falts de trabsjadores I I I - T
de tareas & los | | competentes para la En el mantenimiento | | Asignacién Asignacion de Desconocimiento de
operadores  en  los produccién de de l= maguinaris no || presupusstariz  nuls tareas o metodos v f2cnica
procesos productives lacteos se remplaza piezes y || para la reposicién de | | relacionsdss con | | de  spilscidn  de
repuestos con || equipos y maquinarias la tarea especifica producto en proceso
desgaste necesarias

Figura 1. Diagrama de arbol de problemas.

ANALISIS CRITICO

» CAUSA 1: La Multifuncionalidad de operarios es ocasionada por la asignacion
de varias tareas a los operarios por la falta de trabajadores competentes en la
produccion de lacteos

» CAUSA 2: La Asignacion presupuestaria es nula para la reposicion de equipos

y maquinarias necesarias, 1o que genera equipos y maquinaria en mal estado por el
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desgaste en el tiempo de utilizacién; y por qué no existe el reemplazo de piezas y
repuestos en el caso de un mantenimiento.

» CAUSA 3: La ejecucion de apilados y etiquetado de queso mantiene largos
tiempos de ejecucion por la asignacion de tareas no relacionadas con la tarea
especifica; y el desconocimiento de métodos y técnica de apilados del producto en

proceso.
PROGNOSIS

La descripcién del diagrama, es un arbol de problemas que revela el estado
negativo de la empresa “Caserio” de una forma sencilla, en la cual se puede evidenciar
los problemas existentes que dan lugar a los inadecuados tiempos de respuesta en
los procesos de produccion, es decir durante el analisis de los problemas encontrados
se refleja que los retrasos de fabricacion afectan al nivel productivo y reduce el nivel
de eficiencia de cada operador de la produccion de lacteos, esto incrementa la
insatisfaccion de los clientes y los gastos de produccion, lo que reduce la rentabilidad

de la empresa.

3.8.2 Diagrama de arbol objetivo: medios y fines

El Arbol de Objetivos es lo positivo del Arbol de Problemas, permitiendo determinar
la solucion de las causas y efectos del tema. Es necesario revisar los problemas
negativos que se ocasionan esta herramienta tienen la finalidad de poder convertir lo
negativo en objetivos deseables, de tal manera, que las causas cambian a medios y
los efectos se convierten en fines. (Martinez & Fernandez, 2017, p.8) Por lo cual se
plantea en términos cualitativos, al realizar el arbol de problemas que han ido teniendo

la empresa de lacteos el “Caserio” con los retrasos de tiempos en los procesos
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productivos se procede a realizar el diagrama de objetivos para dar una solucién a

estas causas y efectos que se efectlan en esta organizacion.

de

area productiva

Cumplimiento a tiempo
las actividades de
los operarios en cada

Cumplimientc de los
requerimientos en
tiempos de
fabricacion de cada
producto lacteo

I

Disminucia d Disminucion  en
isminucion e
d rdici gastos de
esperdicios e

p produccion

Optimizacion de

Cumplimientc  en - L

las operaciones de tiempos en apilacion y

la produccién etiquetado de
productos

| |
|

Incremento de capacidad de

Incremente de productividad con el buen
estado de las maquinarias de produccion

1 I
|

Cumplimiento a tiempo v
conformidades en la ejecucion de

trabajadores encargados en la fabricacion

1

|

1

Tareas especificas
para los opelralins

Trabajadores
competentes para la
produccion de lacteos

de equipos y maguinarias

1
1 1

produccion.
apilados y efiquetados de queso
| ADECUADOS TIEMPOS DE PRODUCTIVIDAD DE LACTEOS DE LA EMPRESA “CASERIO” |
Especificacion de aclividades a los Planificacion anual de mantenimiento

Mejorar tiempos en el proceso de
apilacion y etiquetado del queso

1

1 1

Planificar mantenimientos
comectives con piezas y
repuestos para equipos y
maguinaria

Planificar un presupuesto
anual para el
mantenimiento
preventive y comectivo de
equipos ¥ maguinarias

Asignacion de || Capacitar al
funciurl'nes persenal en
especificas de || técnicas y metodos
acuerdo al area de || de apilado ¥
trabajo etiquetado

Figura 2. Diagrama de arbol de objetivos.

A continuacion, se realiza un andlisis de las causas y efectos obtenidos en el

diagrama anterior verificando los medios y fines en el diagrama actual de objetivos en

la produccion de lacteos.

» MEDIO 1: Especificacién de actividades a los trabajadores encargados en la

fabricacion.

Medio 1.1: Tareas especificas para los operarios.

Medio 2.1: Trabajadores competentes para la produccién de lacteos.

» FINALIDAD 1: Incremento de capacidad de produccion.
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Finalidad 1.1: Cumplimiento a tiempo de las actividades de los operarios en cada

area productiva.

Finalidad 1.2: Cumplimiento de los requerimientos en tiempos de fabricacion de

cada producto lacteo.

» MEDIO 2: Planificacion anual de mantenimiento de equipos y maquinarias.

Medio 2.1: Planificar mantenimientos correctivos con piezas y repuestos para

equipos y maquinaria.

Medio 2.2: Planificar un presupuesto anual para el mantenimiento preventivo y

correctivo de equipos y maquinarias.

» FINALIDAD 2: Incremento de productividad con el buen estado de las

magquinarias de produccion.

Finalidad 2.1: Disminucion de desperdicios

Finalidad 2.2: Disminucion en gastos de produccion.

» MEDIO 3: Mejorar tiempos en el proceso de apilacion y etiquetado del queso

Medio 3.1: Asignacion de funciones especificas de acuerdo al area de trabajo.

Medio 3.2: Capacitar al personal en técnicas y métodos de apilados y etiquetados.

» FINALIDAD 3: Cumplimiento a tiempo y conformidades en la ejecucion de

apilados y etiquetados de queso.

Finalidad 3.1: Cumplimiento en las operaciones de la produccién.

Finalidad 3.2: Optimizacién de tiempos de apilados y etiquetados de los productos.
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La descripcion de diagrama de objetivos pretende dar una soluciéon o logro a
alcanzar mediante la informacion obtenida del arbol de problemas de la empresa
“Caserio”, en la cual se puede evidenciar los efectos que dan lugar a los inadecuados
tiempos de respuesta en los procesos de produccién, con el arbol objetivo se pretende
ver lo positivo de las causas y efectos en este caso son medios y fines a lograr en los

procesos de produccion

3.9 Andlisis de alternativas

Este andlisis de alternativa representa las estrategias para dar solucion a la
problematica de los inadecuados tiempos de respuesta en los procesos de produccion
de la empresa “Caserio”; partiendo del arbol de objetivos seleccionamos los medios
gue representan estrategias viables para cambiar la situacion problematica. Para lo

cual identificamos las siguientes alternativas:

e Tareas especificas para los operarios

o Elaborar un manual de funciones de acuerdo a las areas de operacion

o Contratar al personal con el perfil requerido para cada area de produccion

e Trabajadores competentes para la produccién de lacteos

o Capacitacion continua del personal de acuerdo al &rea de operaciones.

o Tomar acciones correctivas de los resultados de la evaluacion de los tiempos
de ejecucion del personal en las operaciones productivas.

o Evaluar los tiempos de los procesos productivos.

e Planificar mantenimientos correctivos con piezas y repuestos para equipos y
magquinaria

o Contratacién de una empresa especializada en mantenimiento de maquinaria

de produccién lactea.
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e Planificar un presupuesto anual para el mantenimiento preventivo y correctivo
de equipos y maquinarias

o Identificar el tipo de mantenimiento requerido de maquinarias y equipos.

o Obtener proformas de presupuestos para el mantenimiento de maquinarias y

equipos.

Posterior, en base a las alternativas determinamos estrategias Optimas para la

solucién del problema tales como:

o Evaluar los tiempos de los procesos productivos: Se realizara la toma de
tiempos en la ejecucion de cada uno de los procesos de produccién para determinar
si son optimos de acuerdo al tiempo limite estimado por la empresa.

o Tomar acciones correctivas de los resultados de la evaluacion de los tiempos
de ejecucion del personal en las operaciones productivas: Se propondra

capacitaciones continuas del personal de acuerdo a las areas de produccion.

3.9.1 Estrategias y componentes del proyecto

Tabla 1

Estrategias y componentes sobre el analisis de la empresa “Caserio”

Evaluar los tiempos de los procesos Toma de tiempos en la ejecucion de
productivos cada uno de los procesos de
produccion para determinar si son
optimos de acuerdo al tiempo limite

estimado por la empresa.

CONTINUA )
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Tomar acciones correctivas de los
resultados de la evaluacion de los
tiempos de ejecucién del personal en

las operaciones productivas

Estas actividades son definidas para el cumplimiento de estrategias y conseguir los

fines del proyecto, que son:

e Cumplimiento a tiempo de las actividades de los operarios en cada area
productiva

e Cumplimiento de los requerimientos en tiempos de fabricacion de cada
producto lacteo

e Disminucion de desperdicios

e Disminucién en gastos de produccion

e Cumplimiento en las operaciones de la produccion

e Optimizacion de tiempos en apilado y etiquetado de productos

Considerando que al momento de conseguir los fines del proyecto alcanzaremos
nuestro objetivo que es cumplir los adecuados tiempos de productividad de lacteos de

la empresa “Caserio”.
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CAPITULO IV

4. PROPUESTA

4.1 Tema
“Herramientas de mejora en tiempos de respuesta en los procesos de produccion
gue contribuyen a la productividad en las actividades de los operarios de la empresa

de lacteos “Caserio” del barrio San Alfonso en la ciudad de machachi”.

4.2 Antecedentes de la empresa de lacteos el “Caserio”

La produccion de lacteos es la mas antigua del mundo para tratarse de forma mas
primitiva la conservacion del alimento perecedero como la leche que se ha utilizado
en todos los tiempos. La produccion en el Ecuador es una actividad muy comercial en
los productos derivados de la leche. Esta entidad fabrica productos derivados de la
leche como yogurt y queso; la asociacion apertura sus instalaciones a través de las
firmas de los Hermanos Valverde en el afio 2003, adquiriendo de forma hereditaria
por su padre que tenia la mayor operacion de las actividades con la empresa
productiva de “Produlach S.A.”; ubicada en la ciudad de Machachi en el barrio de San

Alfonso panamericana Sur Km 34.

Tras su evolucion y el enfoque de la empresa pasa como propietario el Sefior Omar
Olivas quién realiz6é su compra de la industria a los hermanos Valverde, a su vez
decidié cambiar el nombre “Produlach S.A.” a “Caserio S.A.”, al pasar el tiempo, el
auge productivo y comercial incrementd de forma inigualable en el afio 2015, tomando
en cuenta una gran restructuracién con instalaciones adecuadas para la produccion,

almacenamiento y distribucion.
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Al momento cuenta con infraestructura adecuada y personal capacitado que
cumplen las normativas sanitarias establecidas por el Régimen Ecuatoriano, a su vez
esta organizacion cuenta con nueve trabajadores a cargo en las actividades de los
procesos productivos, en la cual, los operadores realizan su trabajo en un promedio
de nueve horas diarias por cinco dias a la semana tomando en cuenta la gran
demanda que conlleva esta organizacion, sin embargo se presentan demoras en los
tiempos de respuesta dentro de los procesos de produccién. En la actualidad la
empresa tiene convenios con entidades comerciales mayoristas como la Favorita,
Santa Maria y también con consumidores minoristas. En la figura 1 se presenta el

logo de la empresa lactea.

Lécle o »

el caseri

Figura 3. Logotipo de la empresa lactea de el “Caserio”

4 .3Datos informativos

Nombre de la Empresa: Lacteos El Caserio

Ruc: 1792683939001

Direccion: Panamericana Sur. Km 34 a 500mts del Obelisco de Aloag.

Sector/Barrio: San Alfonso - Aloag

Ciudad: Machachi - Ecuador

Teléfono: 3672330 / 3672459
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Correo Electronico: oolivas@lacteoselcaserio.com

4.4 Filosofia de la empresa lactea el “Caserio”

4.4.1 Mision

El Caserio S.A produce y comercializa productos derivados de la leche elaborados
de alta calidad, logrando satisfacer las necesidades de los consumidores nacionales
que contribuyen al crecimiento de nutricibn de la poblacion mediante la

responsabilidad social de la empresa.

4.4.2 Visién

Ser lideres en el mercado en la produccion y comercializacion de lacteos a nivel
nacional con la implementacion de las buenas practicas de manufactura que
garanticen la calidad, mediante el fortalecimiento en la capacitacion y compromiso a

nuestros trabajadores que satisfaga las expectativas de los consumidores.

4.4.3 Valores

e Honestidad. - Por ser personas serviciales, cultas y disciplinadas, por lo que
se mantiene un trato honesto y veraz en el ambito laboral.

e Trabajo en equipo. - La integracion de los trabajadores es muy elevado por el
aporte de cada uno en las actividades de ejecucion para obtener los objetivos del
producto que la empresa ofrece.

e Compromiso. - Se tiene un gran compromiso con los clientes, a través de la
alta calidad del producto, con el medio ambiente y con las normas de cumplimiento de
sanidad brindando estabilidad a la sociedad.

e Calidad. — Se plantean desafios para mejorar los productos lacteos durante los

procesos de produccién y asi brindar productos de alta calidad a los consumidores.
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e Transparencia. - Todos los trabajadores de la empresa el “Caserio” se

comprometen a ser claros y concisos mediante la ejecucion de sus funciones de

produccién y comercializacion manteniendo el pacto con los clientes.

4.50rganizacioén estructural de la empresa lacteos del “Caserio”

Gerente
general

Secretaria de| |

Gerencia
[ I I |
Talento ‘. . I ..
humano Produccion Almacenamiento Ventas Distribucion
Area de Area de
fabricacion refigeracion
de leche. de leche.
Area de Area de
fabricacién refrigeracion
del queso. de Quesos.
Area de
— laminados y
empaquetado

Figura 4. Organigrama de la empresa el” Caserio”.

4.6 Productos que ofrece la empresa lactea

La empresa lactea el Caserio ofrece productos derivados de la leche, los cuales

se clasifican en diferentes familias como se muestran en el Tabla 2:
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Tabla 2

Productos que ofrece la empresa “Caserio

QUESO Queso fresco
Queso holandés amarillo

LECHE Leche entera

4.7 Desarrollo de la propuesta

Para el desarrollo de la presente propuesta en el control de tiempos de respuesta
en los procesos de produccion a continuacidbn se generan estrategias como la
evaluacion de los tiempos de los procesos productivos y la toma de acciones
correctivas de los resultados de la evaluacion de los tiempos de ejecucion del personal
en las operaciones productivas; con la finalidad de entregar los componentes o

productos para la solucion de la problematica.

4.7.1 Evaluacion de tiempos de los procesos productivos
Para la evaluacion de los procesos productivos de la empresa lactea del Caserio
se procede a identificar el proceso y la toma de tiempos de produccién para determinar

si son 6ptimos de acuerdo al tiempo limite estimado por la empresa.



a. Proceso de elaboracion de queso fresco
< INICIO >

Recepcidn de la leche

NO

No es apta para el proceso

ADICION DE
CLORURO 36°C

Cuajado 34°C I

g de produccion y se va al fin
del proceso.

SI
NO

S
Reposo

' *

Primer Desuerado

Lava

cuajado 45°C

Segundo Batido
Segundo Desuerado

—

Volteo

NO

Si

NO

Salado

Almacenamiento

Sl

Figura 5. Diagrama de proceso de la elaboracion del queso fresco.
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DURACION DE LOS PROCESOS DE FABRICACION

18-oct-19

Diagrama N° 1] Hoja N° | 1 RESUMEN
Objetivo: Queso frasco Actividad 14
Actividad: Produccion Cantidades planificadas 1280
Método: Método de tismpos v movimientos Espera -
Hearramientas: Cronometro, papel v lipiz Inspeccion s
Lugar Area de quasos Almacenamisnto’ Cantidad 1263

Mano de obra 4

Operarips: | 4 Dilizencia del documento s
Aprobado por: | [Fzcha: wvizrnas, 18 d= octubrs d2 2018 Matzrial s

N Dascripeion de Actividad Rango Tllemlpu TIE,mPD Tl?mlm

Prineipal Final | Estimado
01 Adicion de clomuro (Hempo) (temperatura) 34°Ca 2/5min 8:20 8:25 Smin
02 Cuzjado (tiempo) (temperatura) 34°C a 25min 3440 8:50 10min
03 Reposo {35-40) minutos 3:30 0:15 23min
04 Corte t=5 minutos 0:15 02 Smin
05 Primer Batido t=3minuvtos 020 G.25 Smin
06 Primer Desverade Sminutos 0.25 5:30 Smin
07 Lavado de Cuajado (temperatura dz asua) 45°C lminuto 8:30 G.35 Smin
08 Semundo Batido t=3minuvtos 9:35 G40 Smin
05 Szzundo Desverado 5 minutos 540 545 Smin
10 Mold=o t=30min 0:45 10:00 Smin
11 Prenszado 30 minutos 10:00 10:15 13min
11 Voltzo 30 minutos 10:15 10:30 15min
12 Salado Blminutos 10:30 12:00 G0min
13 Almacenamisnto 3 horas 12:00 16:00 240min
TIEMPO TOTAL DE FABRICACION 435min

Figura 6. Medicion de tiempos por procesos de fabricacion del queso fresco.

Durante la medicion de tiempos de los procesos de produccion se procedio en

primer lugar a la toma de tiempos de los procesos de fabricacion del Queso fresco,

mediante el informe realizado se puede visualizar el tiempo que estima la empresa en

la ejecucion del proceso con 424 minutos; sin embargo, que al medir los tiempos de

cada proceso se puede observar que existe 11 minutos de retraso puesto que el

tiempo es de 435 min durante la transformacion del queso, esto sucede por la falta de

desconocimiento y eficiencia de los trabajadores en la elaboracién del producto.

De tal manera se evalud tiempos de cada funcién que realizan los operadores

durante la fabricacion como en disefio, contextura y sabor que requiere el producto. A

continuacion, en la llustracion 5, se presenta un informe con los tiempos estimados

por cada trabajador.
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PRODUCCION POR OPERADOR
LINEA: AREA DE QUESO FECHA viernes, 18 de octubre de 2019 DEMANDA: 1200
TURNO: 1 TAKT TIME: 0.3 HORAS AL DiA: 9
# OPERADORES ] MIN AL DiA: 540
DETALLE: Queso Frezco
MODELO:
CTIVID PROMEDIO DE
= S OP. A OPB - OP.D OP.E ACTIVIDADES
ler Moldeado 0:00:10 0:00:06 0:00:11 0:00:10 0:00:05 0:00:10
Colocacion d= mavas 0:00:23 0:00:30 0:00:33 0:00:40 0:00:23 0:00:36
2do Moldeado 0:00:03 0:00:06 0:00:13 0:00:08 0:00:12 0:00:10
Presion de Queso 0:30:00 (0:00:00 (0:00:00 0:00:00 0:00:00 (0:30:00
Dezmoldzado 0:00:03 0:00:03 0:00:04 0:00:03 0:00:06 0:00:06
Colocacin delquesoen | 0503 | 00000 0:00:00 0:00:00 0:00:00 0:00:03
gl suero de Sal
Almacenamisnto 0:01.00 0:00:00 0:00:00 0:00:00 0:00:00 0:01:00
TIEMPO DE
ACTIVIDADES POR | (:03:38 0:00:06 0:00:08 0:00:08 0:00:06 0:04:36
OFERADOR

Figura 7. Medicion de actividades por trabajadores.

TAKT TIME: Es el céalculo de las horas laborables por trabajador en este caso
son 9horas laborables multiplicado por los 60min que tiene una hora, en la cual
encontramos los minutos laborados por dia, siendo 540 min. Por lo siguiente se realiza
el calculo que consiste en los minutos laborables por dia dividido por la cantidad
demanda en los pedidos requeridos, en este caso 1200 obteniendo como resultado
0,5 piezas elaboradas por minuto.

Mediante el respectivo informe sobre los tiempos estimados por operadores se
pudo evaluar el tiempo de demora por actividades a realizarse durante la fabricaciéon
del producto en proceso, sin embargo se procedioé a analizar los pedidos requeridos
por la demanda, las horas trabajadas por los operadores; que esto estima un Takt
time, donde se verifica los productos elaborados por minuto, en este caso cada
operador puede elaborar cinco productos por minuto, para valorar cada tarea de los
trabajadores se considerd cinco operarios que se encuentran encargados en la

fabricacion del queso fresco; analizando asi, los tiempos de ejecucion de cada
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actividad. Finalmente, el empaquetado para su distribucion al consumidor final, de tal
manera se procedié a la medicion de tiempo que lleva al empaquetar el producto con
sus respectivas maquinarias de sellado para posterior realizar la verificacion de

productividad de la mano de obra, lo que muestra la llustracién 6.

PRODUCCION POR OPERADDR

LiNE A: ARE & DE EMPACADD v LakdAMADO FECHA 2019 DEMANDA: 1200
TURNO: 1 TAKT TIME: 2 pzsfmin . HORAS AL DiA: 9
# OPERADDR 1 MIN AL DiA: 540
DETALLE: Empaquetado v sellado del Queso Fresco
MODELDO:
EMPACADDO _ALMACENADD
0:00:04 0:00:34 0:00: 06
0:00:05 0:00:35 0:00:085
0:00:06 0:00:35 0:00:05
0:00:04 0:00:35 0:00:06
0:00:05 0:00:35 0:00:05
0:00:03 0:00:34 0:00:06
0:00:04 0:00:34 0:00: 06
0:00:06 0:00:35 0:00:06
0:00:05 0:00:35 0:00: 06
PROMEDIO 0:00.05 0:00.05 0.00. 35 0:00.08
TOLERAMNCIAS - A e -0
TIEMPO ESTANDAR 0:00:05 0:00:05 0:00:40 0:00:08
TIEMPO DE COMIENZO 11:20:00 12:02:00 0:42:00
PALISAS DE TIEMPO: 11:30:00 11:40:00 0:70:00

COMENTARIOS Y

OBSERVACIONES El op. 1Empaca los gueszos en 2us respectivas fundas de de emmpagquetado

Figura 8. Medicion de tareas por trabajador en el empaque del queso freso.

La demora del operador en la ejecucion de las actividades, demuestra el nivel de
eficiencia del empaque, sellado y el almacenamiento en su respectiva caja para su
distribucion; aqui se analizo los tiempos de ejecucion de las actividades y los tiempos
de reposos que se toma el operador durante el proceso de empaquetado, a traves
del respectivo calculo del takt time, en lo que el operador debe realizar dos vueltas
de ocho quesos con su respectivo empaque, selladoy su correcto almacenamiento
por un minuto, posterior un tiempo de reposo de 10minutos por cada empaquetado
del queso fresco, sin embargo tiene una duracion de empaque de 42 minutos por

1200 productos.



b. Queso holandés amarillo

C INICIO )
v

Recepcidn de la leche.

No es apta para el
Adicién de cloruro 30°C proceso de produccion vy,
se va al fin del proceso.
i6n 30°C .

Reposo

NO

Incubac

Si

NO

Cuajado 31°C

Sl

Tiempo de espera del ¢ do

Primer desuerado

NO

NO

Segundo batido

Segundo desuerado

=

Envasa

Figura 9. Diagrama de procesos de elaboracion del queso holandés amarillo.




» Tiempos del proceso de elaboracién de queso holandés amarillo
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DURACION DE LOS PROCES0S DE FABRICACION
l6-oct-19
Diagrama N° 1] Hoja N° | 1 RESUMEN
Objetivo: Chezso Holandss Amarille Actividad 17
Actividad: Produccion Cantidades planificadas 1200
Método: Método dz tismpos v movimisntos Espera -
Herramizntas: Cronometro, papel v lipiz Inspeccion 5
Lugar Arza de quesos Almacenamiento/ Cantidad o0
Mano de obra 4
Operarios: | 4 Diligencia del documento st
Aprobado por: | |Facha: 16/10/2018 | Material s
N® Descripeion de Actividad Rango Tllemlpu Tiempo Final Tl?mlm
Principal Estimado
01 Adicion de cloruro 30°Ca 2 min
02 Incuvacion{Adicion de fermento) 30°Cal min 10:00 10:05 Smin
03 FEeposol ph dz la leche) 30minutos 10:05 10:45 40min
04 Cuajado (tismpo) (temperatura) 34°Ca 25min 10:45 11:15 10min
03 Tiempo de cuajado (35-40) minutos 11:15 11:20 Smin
06 Corte t=3 minutos 11:20 11:45 25min
07 Primer Batido 15 minutos 11:45 11:50 Jmin
03 Primer Desverado Jminutos 11:50 11:55 Jmin
05 Coccion (Temperatura del agua) T5min 11535 12:00 Smin
10 Temparatura dz mezcla 2minutos 12:00 12:30 30min
11 Sesundo Batido 20-25 minutos 12:30 12:33 Jmin
12 Semundo desurado t=30min 12:35 13:135 40min
13 Pre prensado 30 minutos 13:15 14:00 &0min
14 Voltzo 1 hora 14:00 15:00 flmin
13 Pranzado 15horas 15:00 ldia / 17.00 S0min
16 Zalado 24horas 1700 1 dia+/17:00 | 1440min
17 Maduracion 13- 26 dias 17:00 17dias+/8:20 | 24450min
TIEMPO TOTAL DE FABRICACION 27115min

Figura 10. Tiempos de procesos de fabricacion del queso holandés amarillo.

En la llustracion 8, se puede observar los tiempos que la empresa ha tomado para

la fabricacion del queso holandés amarillo, siendo 24271 minutos, realizando

seguimientos y determinar demoras pertinentes que se dan actualmente en la

elaboracién del producto; verificando la existencia de retrasos de 2844 minutos con

respecto al tiempo evaluado de 27115 min; siendo ocasionado por la falta de

conocimiento del personal sobrepasando el tiempo estimado.

En la llustracién 9, se analiza la medicion de tiempos por cada operador durante

los procedimientos de fabricacién del queso holandés amarillo esto se ha realizado

para determinar el nivel de productividad en las funciones que tiene cada trabajador.
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LINEA:
TURNO:

DETALLE:

MODELO:

AREA DE QUESO
1

PRODUCCION POR OPERADOR
FECHA 16/10/201% DEMANDA:
TAKT TIME: 0.5 HORAS AL DIA:
# OFERADO 5 MIN AL DIA:

Quezo Holandéz Amarillo

PROMEDIO DE
Primer Moldeado (0:00:035 0:00:06 (0:00:13 0:00:06
Prezion de Queso 0:30:00 | 0:00:00 (0:00:00 0:30:00
Dezmoldeado 0:00:03 0:00:03 0:00:04 0:00:03
Colocacion del queso | 440,03 | 0:00:00 0:00:00 0:00:03
en el suero de Sal
Almacenamisnto 0:01:00 | 0:00:00 (0:00:00 0:01:00
TIEMPO DE
ACTIVIDADES POR| 0:06:15 | 0:00:02 0:00:03 0:06:14
OPERADOR

1200

340

Figura 11. Medicion de actividades de Queso Holandés Amarrillo.

TAKT TIME: Es el célculo de las horas laborables por trabajador

en este caso

son 9horas laborables multiplicado por los 60min que tiene una hora, en la cual

encontramos los minutos laborados por dia, siendo 540 min. Por lo siguiente se realiza

el calculo que consiste en los minutos laborables por dia dividido por la cantidad

demanda en los pedidos requeridos, en este caso 1200 obteniendo como resultado

0,5 piezas elaboradas por minuto.

Este andlisis ayuda a determinar la productividad del personal en las actividades

de los operarios para la fabricacion del queso holandés amarillo; dichas actividades

se encuentran a cargo de tres operarios que se encargan de moldear el queso para

no dejar grumos dentro del molde y des moldear el producto, para el prensado del

gueso, colocacién del queso en el suero de sal con una demora de 24 horasy luego

se almacena durante 17 a 24 dias para la maduracién del producto y posterior al corte,

apilado, empaquetado y enmarcado.
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La llustracion 10 muestra la medicion de tiempos que los operadores realizan las

actividades de corte en bloque y apilado de los pedazos de queso de 80mg 10x10 cm.

PRODUCCION POR OPERADOR
LINEA: AREA DE EMPACADD Y LAWMINADC FECHA 02/11/2019 DEMANDA: 1200
TURNO: 1 TAKT TIME: 0,5 pza. HORAS AL Dia: g
# OPERADORES 4 MIN AL DIA: 340
DETALLE: Queso Holandes Amarillo de Blgm 1
MODELO:
TAKT TIME: 0.3
OP. A OP.B 0OP. C OP.D
0:01:00 0:01:0:0 0:01:43 0:04:13
0:00:46 0:00:40 0:02:47 0:03:01
0:00:43 0:00:43 0:01:53 0:02:58
0:00:41 0:00:44 00126 0-02:59
0:00:53 0-00:50 0:01:27 0:02:15
0:00:47 0:00:48 0:01:32 0:04:01
0:00:50 0:00:48 0:01:40 0:03:18
00042 0:00:52 0:02.05 00202
0:00:48 0:00:48 0:01:49 0:03:06
PROMEDIO 0:00:48 0:00:48 0:01:49 0:03:06
TOLERANCIAS %
TIEMPO ESTANDAR 0:00:55 0:00:55 0:02:05 0:03:34
El op. A 25 eficients en laminar &l queso 2 vn corto tiempo
COMENTARIOS Y |El op. B &s eficiente en laminar & queso a vn corto tismpo
OBSERVACIONES |El op. C ¥ D son aguellas gue no tienen vn Hempo v sus actividades las
realizan en vn mavor tiempo existen demoras.

Figura 12. Medicion de tiempos en el apilado del Queso Holandés Amarillo.

En el presente informe se analiza los tiempos de productividad de los operadores
durante el apilado del queso holandés; sin embargo, este procedimiento se lo realiza
en el area de empaquetado y etiguetado con cinco operadores, mediante a la
evaluacion de eficiencia de cada trabajador se puede evidenciar que el operador Ay
B; son operadores que cuentan con experiencia para realizar las actividades con
mayor rapidez, mientras que el operador C y D; son menos eficientes, por el tiempo

de demora y el desconocimiento que tienen en estos procesos.



c. Leche

INICIO

Recepcioén de la

Empaquetado

A
( FIN )

Figura 13. Diagrama de proceso de la elaboracion de la leche.

» Tiempos del proceso de elaboracion de laleche

Rechazo del producto

60

DURACION DE LOS PROCESOS DE FABRICACION

18-oct-19
Diagrama N° 1] Hoja N° | 1 RESTMEN
Ohbjativo: Pasteurizar |z lache Actividad 6
Actividad: Produccion (Cantidades planificadas 400 1ts d lechs
Método: Método dz tiempos v movimientos Ezpera -
Harramientas: Cronometro, papel v lapiz Inspeccion El
Lugar Arza g2 pastevrizacion Almacenamiento/ Cantidad
Mano de obra 1
Opararios: | 4 Dilizzncia d=l documento s
Aprobado por: | |Facha: | viernes, 18 d= octubre d2 2019|Material s
o Descripeién de Actividad Rango Pg:‘:_l‘:ﬂ T;:::;” ;ﬁ“::ﬂ
01 Materia prima (lechs) 4001ts
2 Proczso de limpieza d= mangueras S0min 2:.00 S:00 fmin
03 Lache pastevrizada 1001ks 45min S:00 10:04) G0min
04 Deseramar la leche 2001ts 20min 10:00 10:15 15min
03 embaza 2n empaques 30- 33 mins 10:15 10:453 30min
06 Congelacion para la pasteurixzacion 24h 1045 | 1éia’10:45 144min
TIEMPO TOTAL DE FABRICACION 33%mins

Figura 14. Medicion de tiempos por procesos de fabricacion de leche.
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Segun el tiempo estandarizado de la empresa para la ejecucion del proceso de
fabricacion de leche es de 289 min; posterior a la toma de tiempos en las actividades
se obtuvo un tiempo de 339 min, obteniendo como resultado un retraso de 50 min en
dicho proceso; esto se debe por el desconocimiento en el manejo de la maquinaria;

recalcando que existe un solo operario en mencionado proceso.

4.7.2 Andlisis de resultados de la evaluacion de tiempos

Tabla 3

Resultados de la evaluacion de tiempos.

Productividad
QUESO _(424 1268) 100
~ \435" 1280/
FRESCO
=97%
Productividad = Eficiencia *
QUESO Productividad
Calidad
HOLANDES 27115 900
Productividad = ((Tiempo real / ~ (24271x1200)x100
AMARILLO
Tiempo  disponible)*(Unidades =849,
producidas / Unidades  productividad
LECHE planificas))*100 _(339 300) o
~\2897400/”
PASTEURIZADA
= 88%

De acuerdo a la toma de tiempos en los procesos de pasteurizacion de la leche,
elaboraciéon del queso fresco y del queso holandés, se puede determinar que, en
relacion a los tiempos estandarizados por la empresa en la ejecucion de los procesos,

no existe la productividad esperada; alcanzando un 97%, 84%, y 88%
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respectivamente en cada proceso. Para lo que mediante los instrumentos de
recoleccion de informacién se pudo determinar que el personal operario requiere una
capacitacion enfocada a cada uno de los procesos productivos asignados para

conseguir una mayor productividad.

4.8 Acciones correctivas de los resultados de los tiempos de ejecucion

Luego de revisar los resultados obtenidos en la productividad de los operarios en
los procesos de produccién de la empresa lactea “El Caserio”, y el analisis de la
informacién recolectada a través de la observacion y entrevista se requiere

capacitacion enfocada a cada uno de los procesos productivos.

Es por ello que se considera de suma importancia la implementacion de un plan de
capacitacion que tiene estructuras y contenidos; determinando las prioridades que
pretenden responder las capacidades de los trabajadores de la empresa “Caserio”,
con la finalidad de mejorar la productividad y eficiencia de los operarios en los

procesos productivos.

4.9Plan anual de capacitacion

» Objetivo

Mejorar la productividad en procesos de elaboracion de productos de lacteos a
través del desarrollo de habilidades y destrezas en cada uno de los operarios de la

empresa “Caserio”.

» Objetivos especificos
e Elevar el nivel de rendimiento de los operarios mediante capacitaciones que

permiten adquirir conocimientos actuales para el desarrollo de habilidades.
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e Mantener al personal operativo con los conocimientos pertinentes a los
procesos productivos de lacteos generando capacidades en el desarrollo de las
funciones laborables.

e Genera las conductas positivas de los trabajadores para mejorar la eficiencia
productiva y calidad del producto.

» Diagnoéstico de las necesidades de la capacitacion

Se requiere la planificacion de cursos que son especializados para dichas areas,
a travez de las capacitaciones internas que pueden ayudar ha desarrollar los

conocimientos y habilidades de los trabajadores.

» Capacitacion interna

La gerencia y talento humano deberan llevar a cabo capacitaciones con la finalidad
de fortalecer las cualidades, ha desarrollarse mediante los conocimientos que se
deberan dar a los operarios para los procesos de transformacion que requieren los
productos lacteos, esto permitira generar un ambiente laboral adecuado y con

motivacion en la productividad.

» Metodologia para las capacitaciones internas

e Las capacitaciones se realizaran en la sala de reuniones.

e EI personal convocado seran los encargados en la trasformacion de los
productos lacteos.

e El responsable de las capacitaciones se encontrara encargado en realizar la
gestion de busqueda de empresas que daran los cursos.

e El responsable de las capacitaciones debera planificar en donde y cuando se
ejecutaran los cursos para los trabajadores, tomando en cuenta que los operadores

podran recibirlas después de las horas laborables.



4.10 Temas a desarrollar para capacitaciones

Tabla 4

Temas de capacitacion al personal de la empresa “Caserio”.

Motivacion laboral.

PERSONAL Trabajo en Equipo.
ADMINISTRATIVO  Administracion de
Y tiempos y recursos. TODO EL PERSONAL.
PRODUCCION Medidas de eficiencia
para las funciones en la
fabricacion de los
productos lacteos.
Mandamientos para la
competitividad de la PERSONAL Y SUPERVISOR
empresa. ENCARGADO EN EL
GERENCIA SISTEMA OPERATIVO DE

Planeaciéon y control de

produccion.

FABRICACION.

CONTINUA )
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PRODUCCION

Cursos de produccion de
gueso derivados de los lacteos.
Aplicacion de los procesos que
requiere la produccion de
lacteos.

Control de calidad de los
productos lacteos.

Técnologia de la leche e
industria lactea.

Programaciéon de sistemas
automaticos de fabricacion
mecanica

Manejo y optimizacion de
tiempos.

Planificacion y organizacion de
la produccion.

Técnicas fundamentales para
la fabricacion de los productos

con las normativas sanitarias.

PERSONAL DEL

SISTEMA OPERATIVO

65



66

4.11 Cronograma anual de capacitacion

Tabla 5

Cronogramas de capacitaciones para los trabajadores del “Caserio”.

EFM AM M JJASOND

Motivacion laboral. 15
Trabajo en Equipo. 15
PERSONAL DE  Administracion  de 15

TODAS LAS tiempos y recursos.

AREAS Medidas de eficiencia
para las funciones en 15
la fabricacion de los

productos lacteos.

Mandamientos para
PERSONAL Y

la competitividad de 10
SUPERVISOR DE
LAS AREAS la empresa.
PRODUCTIVAS Planeacién y control 9

de produccién.

CONTINUA )



PERSONAL

OPERATIVO

Cursos de produccién de
gueso derivados de los
|acteos.

Aplicacion de los procesos
gue requiere la produccién

de lacteos.

Control de calidad de los
productos lacteos.
Tecnologia de la leche e
industria lactea.
Programacion de sistemas
automaticos de fabricacion
mecanica

Manejo y optimizacion de
tiempos.

Planificacion y organizacion
de la produccion.

Técnicas  fundamentales
para la fabricacion de los
productos con las

normativas sanitarias.

67



68
4.12 Costos de actividades y disponibilidad presupuestaria

Tabla 6

Presupuesto para las capacitaciones de la empresa.
1 Presupuesto empresarial para las 900
capacitaciones en las areas especificas
durante el afio 2020.
2 Costo estimado por las capacitaciones. 1125

TOTAL 1012.50

En la presente tabla se puede detallar los costos de las actividades con aquella
disponibilidad que se necesitan efectuar las capacitaciones en las areas establecidas
por las cuales la empresa tiene un costo de gasto de 900 ddlares por cada
capacitacion asumiendo que cada capacitacion esta a un costo de 60 dolares cada
una, pero al momento de evaluar se estima que cada capacitacion se encuentra a
un costo de 75 dolares por las cuales con el respectivo calculo se debera 1125 dolares

para cubrir dichos gastos en las actividades que se daran a los trabajadores.
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CAPITULO V

5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones

e Tras la recopilacién de informacion en el estudio de campo se pudo determinar
los tiempos actuales de ejecucién de los procesos productivos identificando posibles
causas de demora en la produccion de lacteos.

e La evaluacion de la informacién recopilada permiti6 determinar los tiempos
actuales de ejecucion de los procesos productivos y comparar con los establecidos
para las operaciones que se ejecutan en los procesos produccion de lacteos
identificando las demoras que se presentan en cada area productiva tanto de quesos
y leche.

e Laaplicacion del diagrama de arbol nos permitié identificar las causas y efectos
de la problematica planteada; asi mismo esta siendo la base fundamental para
determinar los medios y fines para alcanzar el objetivo y posterior establecimiento de

estrategias de mejoras.

5.2 Recomendaciones

e Se recomienda establecer un cronograma de recopilacién de informacion en
periodos establecidos con la finalidad de mantener un control en los tiempos de
ejecucion de los procesos productivos.

e A través del control de tiempos de los procesos productivos realizar una
evaluacion periédica para determinar la productividad de los operarios y determinar

posibles causales que generen estrategias de mejoras por medio de un plan de accion.
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