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RESUMEN

Siempre en busqueda de la mejora continua de los procesos productivos, el
Matadero Industrial Centro Occidental C.A actualmente tiene la necesidad de
establecer un sistema de indicadores en el proceso de fabricacion de
hamburguesas, que proporcione a la gerencia informacién sobre el
comportamiento diario de las variables del proceso, de manera oportuna y
eficiente, es por esto que la Gerencia del departamento de Desposte solicité crear
un sistema de gestion que base su metodologia en el uso de indicadores y
estandares que permitan medir estos comportamientos en el tiempo y generar del
analisis de ellos conclusiones que contribuyan a la mejora del proceso y a la
progresiva disminucion de desperdicios. Con el objetivo de solventar esta
problematica mencionada, se realizé un estudio de la situacion actual referido al
conjunto de variables que integran el proceso, con el uso de técnicas de
observacion no participativas para disefiar diagramas de proceso y recorrido
capaces de describir de manera visual el flujo del proceso de fabricacién de
hamburguesas, asi como también analizar las variables que intervienen en el
proceso, a fin de crear indicadores y estandares de gestion adaptados a la
realidad del mismo. Como resultado de este trabajo se disefid un sistema de
indicadores y estandares de gestidbn acondicionado a las necesidades de la
empresa, que junto con la documentacion disefiada para alimentarlo de forma
confiable, constituiran una poderosa herramienta que asegura el mejoramiento en
el control del proceso.

Palabras Claves: indicadores, estandares, proceso, hamburguesas, gestion.




UCAB'#

Ingenieria Industrial y Productividad

iNDICE GENERAL

RESUMEN

INDICE GENERAL

INDICE DE FIGURAS

INDICE DE TABLAS

INDICE DE ECUACIONES

INTRODUCCION

Capitulo I: El Problema
Planteamiento del Problema
Objetivos
Justificacion
Alcance

Capitulo Il: Marco Tedrico
Antecedentes del Estudio
Bases Tedricas
Bases Legales

Capitulo Ill: Marco Metodolégico
Tipo de Investigacion
Disefio de la Investigacion
Unidad de Analisis
Técnicas para el Analisis de los Datos
Instrumentos de Recoleccién de Datos

Fases de la Investigacion

Vi
Vi

viii

o o0 OO O O W w

12
32
39
39
40
41
43
45
46




UCAB' M

Ingenieria Industrial y Productividad

Operacionalizacién de los Objetivos
Consideraciones Eticas

Capitulo IV: Descripcién de la Empresa
Resefia Historica
Mision
Vision
Valores
Estructura Organizacional

Capitulo V: Resultados
Diagnéstico de la Situacion Actual del Proceso
Disefio de Indicadores y Estandares de Gestiéon
Ajuste del Sistema de Indicadores y Estandares de Gestién al Proceso
Elaboracion de la Documentacion

Capitulo VI: Conclusiones y Recomendaciones
Conclusiones
Recomendaciones

BIBLIOGRAFIA

47
49
52
52
53
53
54
54
57
57
67
92
99
107
107
108

111




UCAB M

Ingenieria Industrial y Productividad

iINDICE DE FIGURAS

Figura 2.1. Diagrama de recorrido
Figura 2.2. Capacidad de proceso

Figura 4.1. Estructura organizativa general de MINCO

Figura 4.2. Estructura organizativa de la Gerencia de Desposte de MINCO
Figura 5.1. Diagrama de recorrido del proceso productivo

Figura 5.2. Diagrama de procesos del proceso productivo

Figura 5.3. Diagrama de procesos con tiempos por actividad

Figura 5.4. Grafica 1 del sistema, “Produccién por Cajas”

Figura 5.5. Grafica 2 del sistema, “Kg Producidos y Desperdiciados”
Figura 5.6. Grafica 3 del sistema, “Rendimiento y Merma Porcentual”
Figura 5.7. Grafica 4 del sistema, “Eficiencia por Maquina”

Figura 5.8. Grafica 5 del sistema, “Utilizacion de Nitrégeno”

Figura 5.9. Grafica 6 del sistema, “% de Condimento y Carne Consumido”

16
20
55

56
61
62
63
89
89
90
90
91
91




UCAB

Ingenieria Industrial y Productividad

Tabla 2.1.
Tabla 3.1.

Tabla 5.1.
Tabla 5.2.
Tabla 5.3.
Tabla 5.4.
Tabla 5.5.

Tabla 5.6.
Tabla 5.7.
Tabla 5.8.
Tabla 5.9.

INDICE DE TABLAS

Caracteristicas del diagrama de procesos
Operacionalizacién de los objetivos

Presentaciones de hamburguesas condimentadas
Presentaciones de hamburguesas no condimentadas
Estandares de gestion

Indicadores de gestion

Tabla 1 del sistema de gestion, “Resumen General”

Tabla 2 del sistema de gestion, “Analisis de Merma”

Tabla 3 del sistema de gestion, “Analisis de Paradas”
Tabla 4 del sistema de gestion, “Analisis de Productividad”

Clasificacion de los desperdicios

Tabla 5.10. Calificativo de las empresas que usan el OEE

Tabla 5.11.
Tabla 5.12.
Tabla 5.13.
Tabla 5.14.
Tabla 5.15.
Tabla 5.16.
Tabla 5.17.

Materia prima para hamburguesas Hot Burger y Bocca Burger
Materia prima para hamburguesas King Beef

Materia prima para hamburguesas King Beef de cerdo
Materia prima para hamburguesas Chamo Burger

Control diario de paradas

Control del tanque de nitrégeno

Control de merma semanal

14
49

64
65
79
82
85

86
87
88

98

98
100
101
102
103
104
105
106

vii




UCAB

Ingenieria Industrial y Productividad

INDICE DE ECUACIONES

Ecuacién 2.1. indice de capacidad 20
Ecuacion 2.2. Valor del producto 22
Ecuacion 2.3. Rentabilidad 30
Ecuacion 5.1. Kilogramos totales de hamburguesa producido 68
Ecuacion 5.2. Kilogramos de merma total generada 68
Ecuacién 5.3. Kilogramos totales de merma contabilizada 70
Ecuacion 5.4. Kilogramos totales de merma no contabilizada 70
Ecuacién 5.5. Kilogramos totales de nitrdgeno consumido i
Ecuaciéon 5.6. Capacidad instalada de la linea T2
Ecuacion 5.7. Golpes promedio por minuto 72
Ecuacién 5.8. Paradas contabilizadas 73
Ecuacion 5.9. Paradas no contabilizadas 3
Ecuacién 5.10. Tiempo total de paradas 73
Ecuacion 5.11. Tiempos de parada maquina A 74
Ecuacion 5.12. Tiempos de parada maquina B 74
Ecuacion 5.13. Tiempo efectivo trabajado por maquina Fiv)
Ecuacion 5.14. Tiempo efectivo trabajado total 75
Ecuacion 5.15. Ecuacion de comprobacion para calculo del tiempo efectivo 75
Ecuacion 5.16. Unidades producidas por maquina 76
Ecuacion 5.17. Total de carne o condimento introducido al proceso F 7 4
Ecuacion 5.18. Total de materia prima ingresada al proceso 77
Ecuacién 5.19. Eficiencia General de los Equipos 6 OEE 96

Ecuacion 5.20. Disponibilidad del OEE 96

viii




UCAB

Ingenieria Industrial y Productividad

Ecuacion 5.21. Rendimiento del OEE
Ecuacion 5.22. Calidad del OEE

96
97




UCAB i

Ingenieria Industrial y Productividad

INTRODUCCION

La mejora continua aplicable a cada proceso pueden provenir de actualizaciones
tecnolégicas u optimizacion de los procedimientos de trabajo que permiten facilitar

el desempeiio adecuado de cualquier proceso productivo y reducir desperdicios.

El proceso de fabricacion de carne para hamburguesas del Matadero Industrial
Centro Occidental C.A (MINCO), en los ultimos afos se ha convertido en el pilar
que sostiene esta companiia, debido a que es el unico producto no regulado que
fabrica el Matadero, permitiéndoles generar una ganancia superior al resto de sus
productos. En el mismo orden de ideas, la gerencia de MINCO tiene la urgente
necesidad de conocer a detalle el comportamiento de cada una de las variables
que intervienen en el proceso productivo, a fin de controlarlas y reducir la cantidad

de desperdicio presente en el mismo.

Debido a que actualmente se desconocen las variables que afectan o contribuyen
en el desarrollo del proceso, fue necesario realizar un estudio de campo dentro de
las instalaciones de la linea de fabricacion de hamburguesas de MINCO que
permita conocer y clasificar cada una de ellas. Para esto se utilizaron herramientas
como los diagramas de procesos y diagramas de recorrido que permitiran generar

una vision clara de la situacion actual de la linea.

Al ser MINCO una empresa procesadora de alimentos para seres humanos, es
sumamente importante que los cambios de procedimientos que se realicen para
contribuir con la mejora continua del proceso, no afecten la inocuidad y calidad de
los productos fabricados en la linea, ya que las fallas de este tipo pueden traer
serias consecuencias para la empresa y los consumidores finales. Los posibles
cambios de los procedimientos deben basarse en los requisitos establecidos en
las Buenas Practicas de Fabricacion o Manufactura (BPF)

Durante el desarrollo de este trabajo especial de grado se utilizaron como

referencias bibliograficas una gama de importantes autores, entre los cuales se
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destacan los siguientes: Chase, Jacobs y Aquilano (2009), Garcia (2005), Juran y
Gryna (2007), Juran (2009) y Hurtado (2010).

La estructura general del presente documento fue desarrollada en capitulos, tal

como se detalla a continuacion:

Capitulo |. El Problema: Se encuentra constituido por el planteamiento del
problema, la formulacién del problema, los objetivos tanto general como

especificos, la justificacion y la delimitacion de la investigacion.

Capitulo Il. ElI Marco Teoérico: Describe los antecedentes del estudio, las bases
tedricas y las bases legales.

Capitulo Ill. EI Marco Metodologico: Presenta el tipo y disefio de la investigacion,
la unidad de analisis, las técnicas de recoleccion de datos, describe las fases de

ejecucion de la metodologia utilizada y la operacionalizaciéon de los objetivos.

Capitulo IV. Descripcion de la Empresa: Contiene una resefia historica de la
companiia, la mision, la vision, los valores y la estructura organizacional de la

misma.

Capitulo V. Los Resultados: Contiene los resultados obtenidos a través de la
puesta en practica de las técnicas descritas en el marco metodolégico.

Capitulo VI. Conclusiones y Recomendaciones: Presenta las conclusiones y
recomendaciones sobre el estudio realizado.
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CAPITULO |
EL PROBLEMA

Esta etapa de la investigacion, se fundamenta en describir el problema actual que
presenta el Matadero Industrial Centro Occidental C.A (MINCO), planteando un
objetivo general y unos especificos, ademas de las razones que justifiquen la
misma con sus respectivas delimitaciones. Esto con la finalidad de dar a conocer
las posibles alternativas que conlleven a dar solucién a al problema existente en la

empresa.

1.1. Planteamiento del problema

Antes de comenzar a especificar los problemas propios de la linea de produccion
que se investigo, es de gran importancia conocer lo que implica para cualquier
empresa, cambiar su modelo de gestion implementado durante un tiempo
prologando, ya que este proceso de cambio normalmente no es sencillo, debido a
que las personas con una longevidad en la empresa considerable, son propensas
a resistirse al mismo, intrincando el desarrollo de esta mejora.

Con el objetivo de evitar que esta resistencia obstruya el normal desarrollo y
evolucion del proyecto de mejora, es sumamente importante que todo el personal
relacionado con el area de trabajo en donde se realizara el estudio, sea informado
de forma veraz y efectiva, sobre las mejoras que un sistema de gestiéon con base
en indicadores puede traer, no solo para la empresa, sino también para cada uno

de sus trabajadores.

Adicionalmente es importante que se les informe a los trabajadores del proceso de
fabricacion de hamburguesas de MINCO, que se comenzaran a implementar
sistemas de medicion continuo de ciertas variables, a fin de que estos datos
contribuyan en la creacién del sistema de gestion, y que los mismos pueden dar
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como posibles consecuencias ciertos cambios en los métodos de produccion o
puestos de trabajo, que no necesariamente implican una desmejora para el
trabajador, sino que por el contrario puede significar un mejor uso de sus
habilidades con base en la optimizacion los recursos disponibles y métodos de
produccién estandarizados para realizar sus labores de forma mas eficiente.

Por otra parte, un factor de importancia que ha de tomarse en cuenta en las
organizaciones, es la calidad de sus productos o servicios, y mas aun si éste
puede afectar la salud de los consumidores, como es el caso de las empresas
procesadoras de alimentos.

En el mismo orden de ideas, el control de la calidad, comprende todas aquellas
acciones que se utilizan para detectar de la manera mas exacta posible los errores
en los productos, servicios o procesos productivos que comprometan la calidad
final de ellos.

La Norma ISO 9000:2005 define el control de la calidad como “una parte esencial
de la gestion de la calidad orientada a verificar que se cumplan los requisitos de
calidad”. A su vez la gestion de la calidad son “aquellas actividades coordinadas

para dirigir y controlar una organizacion en lo relativo a la calidad”.

En el caso particular de la industria sujeta a este estudio la cual se encarga de
producir carne para hamburguesas de muy alta calidad, comercializadas a
franquicias de muy alto prestigio internacional como lo es la cadena Burger King
S.A, MINCO aunque posee uno de sus procesos certificado con la Norma I1SO
9001:2008, (especificamente el proceso de beneficio de animales bovinos), el
proceso de fabricacion de carne para hamburguesas carece de controles
estadisticos relacionados a los diferentes elementos presentes en la produccion, lo
cual trae como consecuencia que sea muy dificil para los gerentes y duefios del
proceso determinar la salud o estado del proceso, llevandolos a desconocer
variables de importancia como lo son mermas de todo tipo, eficiencia de los

equipos, tiempos de parada, fallas recurrentes, entre otros, dificultando
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severamente el analisis de los problemas existentes en la linea, el desarrollo de
nuevas ideas que contribuyan a la mejora del proceso y evita que este proceso
pueda ser certificado bajo los requisitos de calidad establecidos en la Norma ISO
9001:2008.

Debido a lo antes planteado se hace necesario la creacién de un sistema de
gestidbn con base en indicadores que se encarguen de evaluar de manera eficaz,
efectiva y eficiente, cada una de estas variables antes mencionadas, con el

objetivo de mejorar la situacion actual del proceso.

1.2. Objetivos
1.2.1. Objetivo general

Desarrollar un sistema de gestién basado en indicadores, para la planificacion y
control del proceso de fabricacion de carne para hamburguesa del Matadero
Industrial Centro Occidental C.A.

1.2.2. Objetivos especificos

* Diagnosticar la situacion actual del proceso de fabricacion de
hamburguesas.

* Disenar los indicadores y estandares de gestion para el proceso en estudio.

* Ajustar el sistema de indicadores y estandares de gestion al proceso
productivo.

* Elaborar la documentacién necesaria para el sistema de gestion.
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1.3.

Justificacion

El establecimiento de un sistema gestion con base en indicadores y estandares en

el Matadero Industrial Centro Occidental C.A, traera como beneficios, los

nombrados a continuacion:

1.4.

Identificar puntos criticos de medicion en la linea de procesos.
Identificar variables capaces de afectar la eficiencia del proceso.

Valorar con medio de la utilizacién de indicadores confiables, el proceso

productivo en cada una de sus etapas y estaciones de trabajo.

Actuar de manera rapida al detectarse una irregularidad en los valores de
los indicadores, lo cual permitira reducir considerablemente los desperdicios

en el proceso, asi como también los costos de produccion.

Aumentar la cantidad de producto terminado fabricado, sin la necesidad de
utilizar mayor cantidad de materia prima, debido a que la merma que se
logre reducir se transformara, en mayor cantidad de carne para

hamburguesa producida por la linea.

Alcance

Con esta investigacion se pretendid dar respuesta a los requerimientos que

presenta MINCO actualmente, creando un sistema de gestion que base su

metodologia en el manejo de indicadores y estandares adaptados al proceso de

fabricacion de carne para hamburguesas, el cual debe medir el comportamiento de

todas las variables de importancia en el proceso, asegurando en todo momento la

inocuidad del producto, cumpliendo con las Buenas Practicas de Fabricacion

(BPF) y la Ley del Sistema Venezolano de |la Calidad.
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La investigacion se realizar6 en la linea de hamburguesas del Matadero Industrial
Centro Occidental C.A, ubicado en la autopista Barquisimeto, Km 6, caserio
Veragacha, estado Lara, Venezuela.
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eAPITULO (I
MARCO TEORICO

En este capitulo se hace referencia a los antecedentes que sirvieron de base para

la realizacion de este trabajo, asi como los fundamentos teéricos que lo soportan.

2.1. Antecedentes del Estudio

A continuacion se presentan los trabajos realizados anteriores al presente, en el
marco de las observaciones anteriores, resulta oportuno mencionar que aunque
no se utilizaron las mismas variables para el presente trabajo, estos antecedentes
se aprovecharon como orientacion de la correcta utilizacién de ciertos métodos y

técnicas dentro de los ambitos que comprende el mismo.

Jiménez, Carol (2011); “Actualizacion del Manual de Calidad e Inocuidad para la
Linea de Desposte y Hamburguesas”, Universidad Central Lisandro Alvarado, para
optar al titulo de Ingeniero Industrial.

En este trabajo especial de grado se realizé un estudio amplio de como deben
estar conformados los manuales tanto de calidad como de inocuidad en un
matadero, mas especificamente dentro de las areas de desposte, porcionado de
ganado y fabricacion de hamburguesas, con la finalidad de elaborar dichos
manuales, utilizando instrumentos de recolecciéon de data por observacion directa.
En ese mismo sentido, se realiz6 un estudio detallado de cada uno de los
procesos de desposte porcionado y fabricacion de hamburguesas, para definir las
actividades que conforman cada proceso, basandose en la técnica de analisis de
peligros de puntos criticos de control. Entre los autores consultados para la
conformacion de las base tedricas se encuentran Gonzalez Alvarado (2000) y
Waller Allen, Burns (1995). El tipo de investigacion efectuada fue descriptiva de
campo donde se recurrieron a diversas fuentes de informacién como lo son las

investigaciones bibliograficas y revistas. Como resultado de esta investigacion, se




UCAB (§

Ingenieria Industrial y Productividad

instauraron los manuales de ambos procesos para asegurar que los estandares de

calidad requeridos por la compania permanezcan constantes.

En el transcurso de este trabajo, se utilizaron diversas técnicas de recoleccién de
datos, asi como métodos de descripcion y detalle de procesos, como lo son el
diagrama de procesos de las lineas de desposte, asi como la descripcion de los
parametros de calidad que deben de ser medidos durante la fabricacion de
hamburguesas para evitar algun dafo en éstas, los cuales sirvieron de guia para

la realizacién del trabajo actual.

Gomez, Victor y Machado, Elias (2011); “Estudio de factibilidad técnico-
economico para la ampliacion de la capacidad instalada de una planta
procesadora de madera”, Universidad Rafael Urdaneta, para optar al titulo de

Ingeniero Industrial.

Se realizd este estudio con el fin de evaluar la factibilidad técnico-econdémica para
la ampliacién de la capacidad instalada de una compania procesadora de madera.
En este trabajo especial de grado, se consultaron principalmente los autores Baca
Urbina (2008) y Sapag y Sapag (2000) y lo que permitio llevar a cabo los estudios
de mercado, técnico, econdmico y financiero. Las técnicas empleadas fueron la
revision documental y la aplicacion de encuestas o entrevistas formalizadas. La
poblacion estuvo compuesta por los gerentes de diversas empresas de
reforestacibn y areas verdes, los cuales brindaron informacion relevante
relacionada con el producto y su mercado. En el mismo orden de ideas se estimo
la demanda a satisfacer. Asi mismo, fueron estimados los parametros técnicos del
proyecto estableciendo el proceso de fabricacion del muilch, la capacidad instalada
de la planta, la organizacién y marco legal dandole forma final a la ingenieria del
proyecto. La ultima parte de la investigacion fue la estructuracion del estudio
econdmico, siendo estimados los ingresos, costos de operacion, depreciacion,
costos de mano de obra directa e indirecta para finalizar con el estudio financiero,

el que permiti6 recomendar a los inversionistas que no efectuaran la ampliacion
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debido a que el VPN fue negativo y la TIR fue menor que la tasa minima aceptable
de rendimiento.

En la extension de este trabajo de investigacion, se utilizaron métodos de calculo
de capacidad instalada de una planta, los cuales fueron utilizados como bases
metodologicas para el proyecto.

Hernandez, Juan (2006); “Disefio de un Sistema de Indicadores de Gestion para
el area de Ingenieria, de una Empresa de Servicios IPC”, Universidad Catdlica

Andrés Bello, para optar al titulo de Especialista en Gerencia de Proyectos.

Este trabajo se realizd con el objetivo de disefiar un sistema de gestion en una
empresa de servicios IPC, con base en indicadores para ayudar y apoyar el
trabajo del departamento de ingenieria de dicha compafia. Es importante
mencionar que anteriormente el departamento de ingenieria de esta empresa no
contaba con sistema alguno de control de gestion eficiente capaz de medir el
desempefio del mismo utilizando parametros relacionados con las metas
planteadas por la gerencia. El modelo de indicadores creado por el autor de esta
tesis permite cuantificar el grado de cumplimiento de la vision, objetivos y metas
establecidas de una manera comprensible para toda persona que desee
analizarlos. En la extensién de este proyecto se consultaron y estudiaron varias
bases tedricas importantes en el area de la mejora continua como lo son Beltran
(2000), Serna (2003), Senén (1990) y Arrraés (1995), los cuales permitieron

establecer las bases conceptuales para llevar a cabo este ambicioso proyecto.

En el desarrollo de este trabajo, se crearon, clasificaron y analizaron una gran
serie de indicadores y metodos eficientes de gestion con base a ellos, los cuales
sirvieron como base para la creacién del modelo de gestion presentado en este
trabajo aqui presentado.

Luzardo, Maria y Vasquez Gloria (2010);“Sistema de Control de Procesos
Empresariales por medio de Indicadores de Gestion aplicado al Departamento de

10
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Servicio al Cliente en el Proceso de Facturacion y Atencion de Reclamos de la
empresa Plasticos S.A. ubicada en la ciudad de Guayaquil’, Escuela Superior

Politécnica del Litoral, para optar al titulo de Ingeniero Industrial.

En este trabajo, los estudiantes crearon un modelo de gestion eficiente y detallado
con base en indicadores que sirviesen como palanca para impulsar el crecimiento
de la empresa Plasticos S.A, ubicada en la ciudad de Guayaquil, Ecuador. Cabe
destacar que por lo visto en las conclusiones reflejada en la tesis, este proyecto no
pudo ser aplicado correctamente en la empresa por falta de adiestramiento y
motivacion al personal que debe de manejar los datos necesarios para la
construccion de los diversos indicadores, pero se logré sentar las bases
necesarias para que en el afo siguiente, luego de aplicado este modelo de
gestién, por medio de capacitacion al personal se pudiese llegar a conseguir
metas antes inalcanzables para la empresa Plasticos S.A. Tal como lo denota
claramente este proyecto de grado, es muy importante que al aplicar un modelo de
gestion eficiente basandose en indicadores que guien el desarrollo, todo el recurso
humano de la compaiia debe de estar involucrado y en conocimiento pleno de las
mejoras que este modelo puede traer para sus puestos de trabajo y la empresa en
si. Con vista a la realizacion efectiva de este trabajo especial de grado, los autores
del mismo guiaron su paso con el apoyo de los siguientes 4 estudiosos de la
materia como lo son Lozada (2008), Kaplan (1996), Chaudhuri y Dayal (1997).

En el transcurso de este trabajo se creo, se puso a prueba y se analizé un modelo
de gestion para una empresa ecuatoriana por medio de indicadores de gestion,
informacion la cual fue de gran valor para el desarrollo del presente trabajo aqui
mostrado.

Rodriguez, Luis (2011); “Elaboracion de un Sistema de Gestion de Indicadores
para Contribuir a Mejorar la Productividad y Calidad en los Servicios de
Mantenimiento Mayor de las Unidades de Generacion en la Electricidad de
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Caracas”, Universidad Catolica Andrés Bellos, para optar al titulo de Especialista
en Ingenieria Industrial y Productividad.

Esta investigacion presentada por el autor antes mencionado, tuvo como propoésito
principal elaborar un sistema de gestion de indicadores con el objetivo de
optimizar los procesos de generacion en la Electricidad de Caracas, asi como
también contribuir a la mejora de la productividad y calidad en la prestacion del
servicio de Mantenimiento Mayor. Con el objetivo de crear este sistema de gestion
antes mencionado, se realizé un exhaustivo analisis del proceso logrando con ello
determinar las variables importantes que ocasionan los mayores problemas en el
mismo, con lo cual se construyeron y clasificaron una gran serie de indicadores de
gestidon capaces de contribuir al control de estas variables y disminuir el
desperdicio existente.

Esta investigacion en particular representd una gran ayuda para la realizacién de
el presente proyecto ya que basa su investigacion en la elaboracion de un sistema
de indicadores de gestion para la Electricidad de Caracas, proyecto el cual es muy

similar al planteado aqui.

2.2. Bases Tedricas

El presente trabajo constituye una amplia seleccién de informacién referente a la
creacion de un sistema de gestion eficiente con base en indicadores de una planta
asi como lo controles y cambios que deben efectuarse en los procesos para hacer
de este un método productivo que genere mejoras al corto y mediano plazo, es
importante para esta investigacion contar con definiciones claras y autores
especializados en estas areas, los cuales se mencionaran a lo largo de este
trabajo, como también las posibles soluciones presentadas ante la investigacion. A
continuacién se muestran y definen las bases teoricas necesarias para abordar
adecuadamente este trabajo.

12
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2.2.1. Proceso

La Norma ISO 9000:2005, define proceso como “un conjunto de actividades
mutuamente relacionadas o que interactuan, las cuales transforman elementos de

entrada en resultados”.

Por su parte Chase, Jacobs y Aquilano (2009), indican que un proceso se refiere a
una parte cualquiera de una organizacién que toma insumos y los transforma en
productos que, segun espera, tendra un valor mas alto para ella que los insumos
originales.

2.2.2. Tipos de procesos

Como lo sefalan Chase, Jacobs y Aquilano (2009), es conveniente clasificar los
procesos de modo que describa como estan disefiados. Cuando es posible
clasificar rapidamente un proceso, es facil mostrar las similitudes y las diferencias
que existen entre procesos.

La primera manera de clasificar un proceso consiste en determinar si se trata de
un proceso de una sola etapa o uno de varias etapas. Un proceso de varias
etapas tiene diversos grupos de actividades que estan ligados por flujos. Se utiliza
el término etapa para indicar que varias actividades se han reunidos para efectos
del analisis.

2.2.3. Diagrama de procesos

Garcia (2005) sefnala que este diagrama, es una representacion grafica de la
secuencia de todas las operaciones, transportes, inspecciones, esperas Yy
almacenamientos que ocurren durante un proceso. Incluye, ademas, la

informacion que se considera deseable para el analisis.
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Continuacion de la Tabla 2.1

Se representa cuando se desea indicar :
actividades conjuntas por el mismo operador en r ‘
el mismo punto de trabajo. Los simbolos
empleados para dichas actividades se combinan \ /

con el circulo inscrito en el cuadro.

Fuente: Garcia, 2005

Se utiliza como técnica para el analisis de los procesos, ya que se pueden
identificar los elementos de demora, almacenamiento, transporte e inspeccion
excesiva, es conveniente para reducir la cantidad y la duracion de estos
elementos.

El diagrama de procesos brinda los siguientes beneficios:

1. ldentifica todas las operaciones, inspecciones, materiales,
desplazamientos, almacenamiento y demoras comprendidas al elaborar
una pieza o efectuar un proceso.

2. Todos los pasos se muestran en una secuencia particular.

El diagrama muestra claramente la relacion entre las piezas o partes, y la
complejidad de fabricacién de cada una.

4. Distingue entre piezas producidas y partes compradas.

Proporciona informacién acerca del numero de trabajadores empleados y el

tiempo requerido para realizar cada operacion e inspeccion.

2.2.4. Diagrama de recorrido

Garcia (2005) sefala que el diagrama de recorrido es una modalidad del diagrama
del proceso que se utiliza para complementar el analisis del proceso. se elabora

con base en un plano a escala de la fabrica, en donde se indican las maquinas y
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demas instalaciones fijas; sobre este plano se dibuja la circulaciéon del producto en
el (los) proceso (s), utilizando los mismos simbolos empleados el diagrama de flujo
de procesos.

A continuacion se muestra un ejemplo de la estructura de un diagrama de

recorridos de una empresa fabricadora de alambres.

COSER COSER COSER | AREA DE
CINTO TRABILLA PUNTA CORTAR

B CiZALLA

5

Figura 2.1. Diagrama de recorrido (lvan Garcia, 2011)

2.2.5. Capacidad

Tal como lo sefialan Chase, Jacobs y Aquilano (2009), en los negocios, en un
sentido general, se suele considerar como la cantidad de producto terminado que
un sistema es capaz de generar durante un periodo especifico.
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Cuando los gerentes de operaciones piensan en la capacidad deben considerar
los insumos de recursos Yy los productos fabricados. Esto se debe a que, para
efectos de planeacion, la capacidad real (o efectiva) depende de lo que se piense
producir.

El punto de vista de la administracion de operaciones también hace hincapié en la
dimensiéon de la capacidad referente al tiempo. Es decir, la capacidad también se
debe plantear con relacion a un periodo dado. La diferencia que se suele marcar
entre la planeacion para el largo, el mediano o el corto plazo es prueba de lo
anterior.

El término capacidad en una empresa puede ser usado para definir 4 tipos de
valores totalmente diferentes como lo son capacidad teérica, capacidad instalada,
capacidad efectiva y capacidad efectiva neta, a continuacion se definen cada una
de ellas por Chase, Jacobs y Aquilano (2009).

» Capacidad tedrica: es la cantidad de producto total que podria obtenerse al
no existir ningun tipo de interrupciones o fallas durante un tiempo
determinado en el proceso productivo. Este tipo de capacidad podria
también definirse como la tasa de produccién ideal del proceso.

» Capacidad Instalada: se le llama capacidad instalada a la disponibilidad de
infraestructura, equipos y personas capacitadas que se necesitan para
producir definidos bienes o servicios en una empresa. Este valor es
representado en términos monetarios de inversion realizadas por la
organizacion, junto con la disponibilidad de produccion o servicios.
Normalmente la capacidad instalada no es utilizada en su totalidad debido a
una serie de factores existentes como lo es por ejemplo el mantenimiento
preventivo o correctivo de la infraestructura o equipos que puede paralizar
parcial o totalmente una actividad o proceso por un tiempo determinado.

* Capacidad efectiva: representa el rendimiento maximo obtenible en

condiciones reales de trabajo, tomando en consideracion que no todo el

17




UCAB

@

Ingenieria Industrial y Productividad

2.2.6.

tiempo disponible puede ser utilizado durante la produccion, este es el caso
por ejemplo del tiempo de puesta a punto, el cual disminuye el tiempo real
productivo del proceso.

Capacidad efectiva neta: se define como la cantidad real de unidades
producidas en un tiempo determinado (horas de la jornada de trabajo, dias
del mes, meses del afo, etc.), considerando las limitaciones reales del
proceso. Este valor en las empresas se conoce con el nombre de
rendimiento real del proceso y es muy utilizado por los gerentes o duefios
de procesos a nivel mundial como medio de visualizaciéon sencillo del

progreso del proceso en el tiempo.

Horizontes de tiempo para la planeacion de la capacidad

i De acuerdo con Chase, Jacobs y Aquilano (2009), por lo general, se considera

que la planeacion de la capacidad se puede clasificar en tres periodos:

a)

b)

Largo plazo ( mas de un afio). Cuando se requiere de mucho tiempo para
adquirir o deshacerse de los recursos para la produccion (como edificios,
equipamiento o instalaciones), entonces la planeacion de la capacidad a

largo plazo requiere de la participacion y la autorizacién de la alta gerencia.

Mediano plazo (planes mensuales o trimestrales que caben dentro de los
proximos 6 a 18 meses). En este caso, alternativas como la contratacion,
los recortes de personal, las nuevas herramientas, la adquisicion de

equipamiento menor y la subcontratacion pueden alterar la capacidad.

Corto plazo (menos de un mes). Esta ligado al proceso de los programas
diarios o semanales e implica efectuar ajustes para que no haya variacién
entre la produccién planeada y la real, incluye alternativas como hora extra,

transferencias de personal y otras rutas para la produccién.
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2.2.7. Objetivo de la planeacion estratégica de la capacidad

Chase, Jacobs y Aquilano (2009), definen que el objetivo de ésta es ofrecer un
enfoque para determinar el nivel general de la capacidad de los recursos de
capital intensivo (el tamafo de las instalaciones, el equipamiento y la fuerza de
trabajo completa) que apoye mejor la estrategia competitiva de la compania a
largo plazo. El nivel de capacidad que se elija tiene repercusiones criticas en el
indice de respuesta de la empresa, la estructura de sus costos, sus politicas de
inventario y los administradores y personal de apoyo que requiere. Si la capacidad
no es adecuada la compania podria perder clientes en razon de un servicio lento o
de que permite que los competidores entren al mercado. Si la capacidad es
excesiva, la companfia tal vez se veria obligada a bajar los precios para estimular
la demanda, a subutilizar su fuerza de trabajo, a llevar a un inventario excesivo o a
buscar productos adicionales, menos rentables, para permanecer en los negocios.

2.2.8. indice de Capacidad de Proceso

Como lo sefalan Chase, Jacobs y Aquilano (2009), el indice de capacidad de
proceso (Cpk) muestra la eficiencia con la que las piezas producidas entran en el
rango que los limites de disefio especifican. Si estos limites son mas altos que las
tres sigmas permitidas en el proceso, la media del proceso puede alejarse del
centro antes del reajuste y se seguira produciendo un alto porcentaje de piezas

que cumplan con las especificaciones exigidas.
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Diagrarta A

1244 1.250 1.256

|
1.245 1.255
Limite Limite |
de especificacion de especificacién |
inferior : superior

+
1.244 1.250 1.256

Diagrama B
1.248 1.250 1.252
+ .

_— Proceso
—

A mejorado

1.245 \ 1.255

- Proceso
2 original

Figura 2.2. Capacidad de proceso (Chase, Jacobs y Aquilano, 2009)

De acuerdo con las figuras 2.2, el indice de capacidad de procesos (Cpk) es la
posicion de la media y las colas del proceso en la relacion con las especificaciones
de disefio. Mientras mas alejados del centro, mayor sera la probabilidad de

producir piezas defectuosas.

Como la media del proceso puede cambiar en cualquier direccidn, la direcciéon del
cambio y su distancia de la especificacion de disefio establecen el limite en la
capacidad del proceso. La direccion del cambio es hacia el niumero mas pequenio.

De manera formal, este indice se calcula como el nUmero mas pequefio como

sigue:
Ecuacion 2.1. indice de capacidad de procesos
. X=1TT LTS-X
(Col) = min F——; ——]
Donde:
a) Media=
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b)
c)
d)

e)

indice de capacidad de procesos = Cpk
Limite de control inferior = LT/
Limite de control superior = LTS

Desviacioén estandar = o

2.2.9. Calidad

A continuacion se reflejan algunas definiciones de este término tan importante, por

varios autores, sociedades y normas internacionales que basan su estudio en la

calidad:

a)

b)

d)

La American Society for Quality (ASQ), afirma que la calidad es la totalidad
de los detalles y caracteristicas de un producto o servicio que influye en su

capacidad para satisfacer las necesidades dadas.

Juran (2009), sostiene que, calidad es que un producto sea adecuado para
su uso. Asi, la calidad consiste en ausencia de deficiencias en aquellas

caracteristicas que satisfacen al cliente.

La Norma ISO-9000:2005, define calidad como, “grado en el que un
conjunto de caracteristicas inherentes cumplen con los requisitos”, siendo
un requisito “una necesidad o expectativa, generalmente implicita u
obligatoria”.

Gutiérrez y de la Vara (2004), en términos menos formales exponen que, la
calidad la define el cliente, es el juicio que éste tiene sobre un producto o
servicio, el cual por lo general es la aprobacién o rechazo. Un cliente queda
satisfecho si se le ofrece todo lo que el esperaba encontrar y mas. Asi la
calidad es ante todo satisfaccion del cliente. Esta estad ligada a las

expectativas que el cliente tiene sobre el producto o servicio, tales
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expectativas generadas de acuerdo con las necesidades, los antecedentes,
el precio, la publicidad, la tecnologia, la imagen de la empresa, entre otras.

Una definicion alternativa de la calidad que sintetiza la idea de enfocar la empresa
hacia los clientes, es la que afirma que la calidad es la creacién continua de valor
para el cliente. Este valor puede ser observado como el cociente de la ecuacion
2.2, donde intervienen en el numerador los atributos del producto, la imagen y las
relaciones de la empresa. El primer aspecto se refiere a las caracteristicas del
producto mismo que influye en su funcionamiento y estética. La imagen de la
empresa es el prestigio actual de la empresa a los ojos del mercado que atiende.
La imagen es un aspecto importante, porque en un mercado globalizado, en
donde es frecuente encontrar muchos productos y condiciones de relativa igualdad

en sus atributos, el cliente se decide por la marca, es decir, por la imagen.

Por ultimo, en el numerador también estan las relaciones que se determinan por la
calidad en el servicio y en general por la calidad en las relaciones que la empresa
mantienen con los diferentes actores o factores externos, como clientes, cadena
de distribucién, proveedores, comunidad, otro competidores, oficinas
gubernamentales, entre otros. Los tres aspectos anteriores se suman y se dividen
entre el precio que el cliente paga por el producto, para asi obtener el valor que el
cliente percibe por lo que él pagd. Ademas estos cuatro factores no son

independientes, un mal producto afecta desfavorablemente la imagen y las
relaciones.

Ecuacion 2.2. Valor del producto

Atributos del producto+Imagen+Relaciones
Precio

Valor =
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2.2.10. Control de la Calidad

Segln Juran y Gryna (2007), el control se refiere al proceso empleado para
cumplir con los estandares de manera consistente. El proceso de control implica
observar el desempefo actual, compararlo con algun estandar y luego tomar

medidas si el desempefio observado es significativamente diferente al estandar.

La Norma ISO 9000:2005, define el control de la calidad como una parte esencial
de la gestiéon de la calidad orientada a verificar que se cumpliran los requisitos de
calidad. Siendo la gestiéon de la calidad aquellas actividades coordinadas para

dirigir y controlar una organizacion en lo relativo a la calidad.
El control supone una secuencia universal de pasos como la siguiente:

Elegir el evento de control, es decir, seleccionar lo que se intenta regular.
Establecer una medicién.

Establecer estandares de desempefio: objetivos del producto y del proceso.
Medir el desempefio real.

Comparar con los estandares el desempeno real medido.

L

Actuar en relacion con la diferencia.

Esta secuencia universal aplica a los individuos de todos los niveles, desde el
director ejecutivo hasta los miembros de la fuerza de trabajo. La secuencia puede
aplicarse como una estructura para ayudar a los supervisores y equipos laborales
a entender y ejecutar los procesos cotidianos de trabajo. Tal estructura se vuelve
cada vez mas importante mientras el concepto de equipo (particularmente de
equipos auto dirigidos) surge como una forma importante en la vida de los
negociantes.

Cuando el equipo natural de trabajo de un departamento pone en practica el
proceso de control, se cumplen con tres propositos:

1. Mantener las ganancias de los proyectos de mejora.

23




UCAB(#

Ingenieria Industrial y Productividad

2. Promover el analisis de la variaciéon del proceso, basado con los datos, con
el fin de identificar las oportunidades de mejora.
3. Permitir a los miembros del equipo aclarar sus responsabilidades y trabajar

para lograr un estado de auto control.

2.2.11. Medicion de la calidad

Tal como lo indican Juran y Gryna (2007), la medicion de la calidad es basica para
el proceso de control de la calidad. La medicion es vital para las operacionales de
calidad y para la administracion estratégica: para el control de calidad, la medicién
proporciona retroalimentacion y advertencias tempranas a los problemas; para la
planeacion operacional de calidad, la medicién cuantifica las necesidades de los
clientes y las capacidades del producto y del proceso; para la mejora de la calidad,
la mediciobn puede motivar a las personas, ordenar por prioridades las
oportunidades de mejora y ayudar en el diagnostico de las causas, y para la
administracion estratégica de la calidad, la medicion proporciona entradas para
establecer los objetivos y después aporta los datos para la revision del
desempefio.

Los siguientes principios pueden ayudar a desarrollar mediciones efectivas para la
calidad:

Definir el propésito y el uso que se hara de la medicion.
Enfatizar las mediciones relacionadas con los clientes.
Enfocarse en mediciones que sean Uutiles, no sélo en las que faciles de
recopilar.

4. Buscar la participacion de todos los niveles, tanto en la planeacion como en
la implementacién de las mediciones.

5. Realizar las mediciones lo mas cercanamente posible a las actividades a
las que impactaran.
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6. Buscar no solo los indicadores concurrentes, sino también los indicadores
principales y el rezago.

7. Definir, de antemano los planes de recopilacion y el almacenamiento de
datos, y el analisis y la presentaciéon de las mediciones.

8. Buscar la simplicidad en el registro, analisis y presentacion de los datos.
Son utiles las simples hojas de comprobacion, la codificacion de datos y las
calibraciones automaticas.

9. Facilitar las evaluaciones periddicas de la exactitud, integridad y utilidades
de las mediciones. La utilidad incluye la relevancia, el grado de
comprensién, el nivel de detalle, la disponibilidad y la facilidad para
interpretarlas.

10.Darse cuenta de que las mediciones de por si solas no pueden hacer
mejoras en los productos y procesos. Las mediciones deben completarse
con los recursos y la capacidad para permitir que las personas logren la
mejora.

2.2.12. Sistema de Gestion de las mediciones

El sistema de gestion de las mediciones, segun la Norma ISO 9000:2005,
comprende un conjunto de elementos interrelacionados o que interactian
necesarios para lograr la confirmacion metrolégica y el control continuo de los

procesos de medicion.

A manera de comprender adecuadamente esta definicion, deben precisarse
ciertos términos que se encuentran inmersos en ella. La Norma ISO 9000:2005
establece que el proceso de medicidn es un conjunto de operaciones que permiten
determinar el valor de una magnitud, utilizando para ello un equipo de medicién
que se define como un instrumento de medicién, software, patrén de medicion,
material de referencia o equipos auxiliares o combinacién de ellos necesarios para
llevar a cabo un proceso de medicion.
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Por su parte la confirmacién metrolégica es un conjunto de operaciones
necesarias para asegurar que el equipo de medicion cumple con los requisitos

para su uso previsto.

Al hablar de proceso de medicion, resulta importante definir el término unidad de
medicion, el cual Juran y Gryna (2007), lo definen como la unidad usada para
informar el valor de un tema de control. Las unidades de mediciéon para el
desempefio de productos y procesos por lo general se expresan en términos
tecnolégicos.

2.2.13. Comparacion de Estandares

Juran y Gryna (2007), explican que ésta es una fase del proceso de control que
consiste en comparar la medicion del objetivo y decidir si cualquier diferencia es
los suficientemente importante como para justificar la accion. Los criterios o para
actuar (o no actuar) se deben definir numéricamente antes de tomar las
mediciones, y se tiene que proporcionar capacitacion para asegurar que los
criterios se aplican correctamente. A menudo los criterios pueden ser enunciados
sencillamente, otros casos presentan una necesidad de distinguir entre las
diferencias verdaderas y aparentes en las mediciones de un producto o proceso.
Esta tarea puede realizarse utilizando el concepto de la significancia estadistica y
economica.

* Significancia estadistica. Una diferencia observada entre el desempefio y
un objetivo puede ser el resultado de una diferencia verdadera debida a
alguna causa o una diferencia aparente que surge de la variacion arbitraria.
Por otro lado, las diferencias entre una medicién y un objetivo no deben
verse individualmente. Conocer el patron de diferencias en el tiempo es

esencial para sacar conclusiones correctas. Para evaluar adecuadamente
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este tipo de diferencias normalmente son utilizadas las graficas de control,
las cuales se definieron anteriormente.

Significancia econémica. La presencia de causas asignables indica que el
proceso es inestable, pero algunas veces las causas asignables son tan
numerosas que es necesario establecer prioridades para la accion basadas
en la significancia econémica y los parametros relacionados. Cuando los
problemas de los productos son serios o frecuentes, entonces se justifica

establecer un proyecto formal de mejora de calidad o tomar otra medida.

En el ultimo paso del circuito de retroalimentacion se actua para devolver el
proceso a un estado capaz de lograr el objetivo. La acciéon puede ser necesaria

para tres tipos de condiciones:

Eliminacion de las fuentes crénicas de deficiencias. El circuito de
retroalimentacion no es apropiado para tratar dichos problemas croénicos.
En cambio, se debe emplear el proceso de mejora de la calidad o el
proceso operacional de planeacion de calidad.

Eliminacion de fuentes esporadicas de deficiencias. El circuito de
retroalimentacion esta bien disefiado para este propésito. En estos casos,
el punto principal es determinar que cambios causaron la diferencia
esporadica. El descubrimientos de esos cambios, mas la accién para
restaurar el control, generalmente pueden llevarlos a cabo los supervisores
de operacion locales utilizando procedimientos de solucién del problemas.
Regulacion continua del proceso para minimizar la variacion. Esta situacion
requiere enlazar cada caracteristica del proceso a una o mas variables del
proceso, proporcionando un medio para el ajuste conveniente de la fijacion
de las variables del proceso, y determinar la relaciéon entre el cambio e la
fijacion de una variables del proceso y el efecto resultante en la

caracteristica del producto.
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2.2.14. Control de procesos

Tal como lo sefialan Chase, Jacobs y Aquilano (2009), el control de procesos de
ocupa de vigilar la calidad mientras se produce el producto o servicio. Los
objetivos tipicos de los planes de control de procesos son proporcionar
informacién oportuna sobre si los articulos producidos en ese momento cumplen
con las especificaciones de disefio y detectar cambios en el proceso que indiquen

que es probable que los productos futuros no cumplan con esas especificaciones.

El control estadistico de procesos (CEP), comprende probar una muestra aleatoria
de la produccion de un procesos para determinar si éste produce articulos que
estan dentro del rango preseleccionado.

Basandose en el control estadistico de procesos, se determina el indice de
capacidad de procesos (Cpk).

2.2.15. Eficiencia

Luis Gomez, Francisco J. Rodriguez e Ivan Garmendia (2011), lo define como la
medida de la capacidad que tiene un sistema de aprovechar los recursos e

insumos y transformarlos en productos, sin incurrir en desperdicios.

Segun Chiavenato (2006), significa utilizacion correcta de los recursos (medios de

produccién) disponibles.

La Norma ISO 9000:2008, por su parte la define como la relaciéon entre el

resultado alcanzado y los recursos utilizados.

2.2.16. Efectividad

Segun Luis Goémez, Francisco J. Rodriguez e Ivan Garmendia (2011), efectividad

es la medida en que un sistema cumple la programacién de las metas de
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resultados o salidas que le son trazadas. En una empresa las ventas o la entrega
de productos, en un proceso de salida, la produccion de partes, entre otras. Es la

capacidad de cumplir con la cantidad acordada en un periodo.

Muchos autores, no definen este término debido a que lo consideran como

implicito dentro de las definiciones de eficacia y eficiencia.

2.2.17. Eficacia

La Fundacién Iberoamericana para la Gestiéon de la Calidad (2012), la define como
el grado en que se realizan las actividades planificadas y se alcanzan los

resultados planificados.

Segun Chase, Jacobs y Aquilano (2009), eficacia significa hacer lo correcto a
efecto de crear el valor maximo posible para la compaiia.

Luis Gémez, Francisco J. Rodriguez e Ivan Garmendia (2011), definen eficacia
como el grado en que se realizan las actividades planificadas y se alcanzan los

resultados planificados.

2.2.18. Productividad

Luis Gomez, Francisco J. Rodriguez e Ivan Garmendia (2011), la definen como la
relacion existente entre la calidad de productos y la cantidad de insumos utilizados
en esa produccion. Es decir, nos explica la capacidad de transformar insumos en

productos, de cuantos insumos requerimos para producir una unidad de producto.

Segun Chase, Jacobs y Aquilano (2009), la productividad es una medida que
suele emplearse para conocer qué tan bien estan utilizando los recursos (o

factores de produccion) en una empresa, pais o unidad de negocios.
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nos indicara si existe o no una diferencia o desviacion sobre la cual se tomaran

acciones de mejora o correctivas, segun sea el caso.

2.2.21. Reduccion del tiempo de ejecucion de un proceso

Como lo indica Chase, Jacobs y Aquilano (2009), para reducir de manera eficiente

los tiempos de ejecucion de un proceso, pueden realizarse una o varias de las

siguientes iniciativas:

a)

b)

Desemperiar actividades de forma paralela. La mayor parte de los pasos
del proceso de una operacion se desempefian en secuencia. El enfoque en
serie da por resultado que el tiempo de ejecucion del proceso entero sea la
suma de los pasos individuales mas el transporte y el tiempo de espera
entre pasos. Un enfoque paralelo puede disminuir el tiempo de
procesamiento hasta el 80% y generar mejores resultados.

Cambiar la secuencia de las actividades. Los documentos y los productos
muchas veces se transportan para llevarlos a las maquinas, a los
departamentos, a los edificios y demas y, después para traerlos de regreso.
Se puede reducir el tiempo de ejecucion entre estas actividades, cambiando
la sucesion que estas siguen, ordenandolas de manera tal, que se reduzca
la cantidad de movimiento o viajes a realizar.

Disminuir interrupciones. Muchos procesos se efectian con intervalos de
tiempo relativamente largos entre actividades, si se logran acortar estos
intervalos de tiempo, ademas de las interrupciones rutinarias en el proceso,

sera posible ejecutar el mismo en un periodo de tiempo menor.

31




N

UCAB(#

Ingenieria Industrial y Productividad

2.3. Bases Legales

Dentro de las bases legales que tienen una alta repercusion en el desarrollo de
este trabajo resaltan las Buenas Practicas de Manufactura o Fabricacion (BPF o
BPM) , las cuales son de mucha importancia y estricto cumplimiento para MINCO
al ser esta una empresa procesadora de alimentos para los seres humanos, y la
Ley Organica del Sistema Venezolano de la Calidad, las cuales se expondran a

continuacion.

2.3.1. Buenas Practicas de Fabricacion

En la Gaceta Oficial numero 36.081 del 07 de noviembre de 1996 de la Republica
de Venezuela, define las “Buenas Practicas de Fabricacién, Almacenamiento y
Transporte de Alimentos para Consumo Humano” como un conjunto de medidas
preventivas o de control utilizadas en la fabricacion, envasado, almacenamiento y
transporte de alimentos manufacturados a fin de evitar, eliminar o reducir los
peligros para la inocuidad y salubridad de estos productos.

Esta importante gaceta oficial contiene 87 articulos que se dividen en los

siguientes capitulos:

e Capitulo |: Disposiciones generales

¢ (Capitulo II: De la edificacion e instalaciones

* Capitulo Ill: De los equipos y utensilios

e Capitulo IV: Del personal

* Capitulo V: De los requisitos higiénicos de la produccién
e Capitulo VI: Del aseguramiento de la calidad Higiénica

* Capitulo VII: Del programa de saneamiento

e Capitulo VIII: Del almacenamiento y transporte

El articulo 1 de esta resolucion establece la siguiente disposicion que permite
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conocer el contenido de la misma: “La presente Resolucién establece los
principios basicos y las practicas dirigidas a eliminar, prevenir o reducir a niveles
aceptables los peligros para la inocuidad y salubridad que ocurren durante la
elaboracion, envasado, almacenamiento y transporte de los alimentos

manufacturados para el consumo humano”.

En el mismo orden de ideas, el articulo 2 especifica los responsables del
cumplimiento de las BPF en las organizaciones: “El fabricante, el importador o
quienes intervienen en la comercializacién del alimento son responsables, en su
area respectiva, de cumplir con los requisitos establecidos en el presente

instrumento legal”.

Dentro del contexto de esta resolucion se definen en el capitulo | de la misma, los
terminos de mayor relevancia para la comprensiéon de las BPF, los cuales se
utilizaran en el desarrollo de este trabajo. A continuacion se muestran las
definiciones de los términos mas importante brindados por la resolucidon

mencionada:

* Alimento adecuado: condicidn necesaria para lograr el fin propuesto de
conformidad con los principios basicos y las practicas establecidas en el
presente instrumento legal.

* Alimento contaminado: aquel que contiene agentes y/o sustancias extrafas
de cualquier naturaleza, en cantidades superiores a las permitidas en las
normas nacionales, o en su defecto, en normas reconocidas
internacionalmente.

* Alimento manufacturado: es aquel obtenido como resultado de un proceso
tecnolégico.

* Ambiente: cualquier area delimitada fisicamente y que forma parte del
establecimiento de alimentos.

* Contaminacion: la presencia en cantidades significativas de cualquier

sustancia y/o agentes de naturaleza biolégica, fisica o quimica que
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representan un peligro para la salud.

* Fabrica de alimentos: el establecimiento industrial en el cual las materias
primas y demas ingredientes alimentarios se someten a un proceso
tecnolégico para obtener un producto terminado para el consumo humano.

* Higiene de alimentos: todas las medidas necesarias para asegurar la
inocuidad y salubridad de los alimentos en todas las fases desde su cultivo,
produccién, manufactura y preparaciéon hasta su consumo final.

* Ingrediente: toda sustancia, incluidos los aditivos alimentarios, que se utiliza
en la preparacion o
fabricacion de alimentos y esta presente en su forma original o modificada
en el producto final.

* Manipulacién de alimentos: cualquier operacion o proceso a que es
sometido el alimento desde el cultivo, recoleccion, seleccion, elaboracion,
envasado, almacenamiento, transporte, expendio, y preparacién para el
consumo.

* Manipulador de alimentos: es la persona que interviene en cualquier
operacion o proceso de manipulacién de alimentos.

« Materia prima: sustancias naturales o artificiales, elaboradas o no,
empleadas por la industria alimentaria ya sea en forma directa, fraccionada,
0 para su conversion en productos para consumo humano.

* Peligro: cualquier propiedad biologica, quimica o fisica de una sustancia,
agente o condicidén que tiene el potencial de causar dafio.

* Plan HACCP: conjunto de procedimientos a seguir para asegurar el control
de un proceso y producto en particular, desde el punto de vista de la
inocuidad del alimento.

* Producciéon: incluye cualesquiera de las actividades de fabricacion,
preparacion, preservacion, envasado o almacenamiento de alimentos para
propoésitos de venta.

* Punto Critico de Control, PCC: es un punto, etapa o procedimiento, desde
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la produccion hasta el consumo, en donde se aplica el control para eliminar,
prevenir o reducir a niveles aceptables uno o mas peligros para la inocuidad
del alimento.

Riesgo: estimado de la probabilidad de ocurrencia de un peligro.

2.3.2. Ley del Sistema Venezolano de la Calidad

Esta importante ley tiene como objetivo principal regular el Sistema Nacional de

Calidad, asi como también de establecer los mecanismo de control que permitan

asegurar la disposicion de bienes y servicios de calidad a los consumidores, tal

como lo anuncia en su articulo 1:

“Esta Ley tiene por objeto desarrollar los principios orientadores que en
materia de calidad consagra la Constitucion de la Republica Bolivariana
de Venezuela, determinar sus bases politicas, y disefiar el marco legal
que regule el Sistema Nacional para la Calidad, asimismo establecer los
mecanismos necesarios que permitan garantizar los derechos de las
personas a disponer de bienes y servicios de calidad en el pais, a tra vés
de los subsistemas de Normalizacion, Metrologia, Acreditacion,

Certificacion y Reglamentaciones Técnicas y Ensayos”.

La Ley del Sistema Venezolano de la Calidad contiene 168 articulos divididos en

las siguientes 14 secciones:

Titulo I: Disposiciones generales

Titulo II: Del sistema nacional para la calidad
Titulo Il: Del subsistema de normalizacién
Titulo IV: Del subsistema de metrologia
Titulo V: Del subsistema de acreditacion

Titulo VI: Del subsistema de certificacion
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» Titulo VII: Del subsistema de reglamentaciones técnicas

* Titulo VIII: Del subsistema de ensayos

» Titulo I1X: De la evaluacion de conformidad y reconocimiento mutuo
e Titulo X: De la promocién del sistema

e Titulo XI: De las tasas y tarifas

e Titulo XII: De los procedimientos

¢ Titulo XIlI: Del régimen sancionatorio

« Titulo XIV: Disposiciones transitorias y finales

En el mismo orden de ideas, el articulo 2 de esta ley establece los objetivos
generales de la misma, los cuales se muestran a continuacion:

1. Conformar y establecer el Consejo Nacional para la Calidad que asesore al
Ejecutivo Nacional en la elaboracion de politicas y directrices en materia de
calidad.

2. Establecer las disposiciones rectoras para el Sistema Nacional de la
Calidad, con miras a sentar las bases para que todos sus integrantes
desarrollen sus actividades en pro de la competitividad nacional e
internacional de la industria, el comercio y la prestacion de bienes y
servicios asi como de la satisfaccion de consumidores y usuarios.

3. Establecer el alcance y los lineamientos de los Subsistemas de
Normalizacion, Metrologia, Acreditacion, Certificacion y Reglamentaciones
Técnicas y Ensayos a los efectos de asegurar las actividades que estos
realizan y el 6ptimo funcionamiento del Sistema para la gestién de la
calidad en el pais.

4. Estimular la calidad y la competitividad del Estado y de las empresas en
cuanto a los servicios y los bienes que éstos proveen.

5. Promover y asegurar la participacion de todos los interesados en el

funcionamiento del Sistema, como mecanismo para la mejora continua.
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6. Regular y controlar las actividades del Sistema Nacional para la Calidad,

que se realizan en el campo obligatorio referidas a la salud, seguridad,
ambiente y practicas que puedan inducir a error al consumidor o usuario y
gue por su naturaleza son de competencias del Poder Publico Nacional.
Establecer, coordinar y promover las actividades del Sistema Nacional para
la Calidad, que se realizan en el ambito voluntario.

Fomentar la cooperacion en materia de normas, reglamentaciones técnicas
y procedimientos de evaluacion de la conformidad con miras a facilitar el
acceso a los mercados nacionales e internacionales y fortalecer los lazos

de confianza entre las partes involucradas.

En cuanto respecta a las definiciones que presenta esta ley dentro de su contexto,
durante la realizacién de este trabajo se utilizaran algunos de los términos que a

continuacion define la ley:

Calidad: Grado en que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple
con unas necesidades o expectativas establecidas, generalmente implicitas
u obligatorias (requisitos).

Calibracién: conjunto de operaciones que establecen bajo condiciones
especificadas, la relacion entre los valores de magnitudes indicados por un
instrumento o sistema de medicién, o valores representados por una
medida materializada, o un material de referencia y los correspondientes
valores realizados por patrones.

Control de la Calidad: parte de la gestion de la calidad orientada al
cumplimiento de los requisitos de la calidad.

Controles Metrolégicos: es el conjunto de actividades de metrologia legal
que contribuyen al aseguramiento metrolégico.

Gestion de la Calidad: actividades coordinadas para dirigir y controlar una
organizacion en lo relativo a la calidad.
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Inspeccion: evaluacion de la conformidad por medio de observaciéon y
dictamen, acompafada cuando sea apropiado por medicion, ensayo /
prueba o comparacion con patrones..

Metrologia: ciencia de la medida. La metrologia comprende todos los
aspectos tanto tedricos como practicos que se refieren a las mediciones,
cualesquiera que sean sus incertidumbres, y en cualesquiera de los
campos de la ciencia y de la tecnologia en que tenga lugar.
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CAPITULO Il
MARCO METODOLOGICO

El marco metodolégico comprende la descripcion de la manera como se realizara
la investigacion, su disefio, poblacion, muestra, técnicas e instrumentos, que
permitiran obtener la informacion necesaria para la realizacion de la misma. En el
mismo orden de ideas, este capitulo muestra las fases en las cuales se
desarrollara la investigacion, asi como también la operacionalizacion de los

objetivos de la misma.

3.1. Tipo de Investigacion

Hurtado (2010), sefiala que una investigacion descriptiva es aquella que tiene
como objetivo obtener una caracterizacién del evento de estudio, detallar sus
cualidades. No se interesa por estudiar relaciones de causalidad, por dar
explicaciones o comparar grupos, solo alude a cémo es algo, de qué manera se
manifiesta, o como se ha venido desarrollando, bajo qué condiciones y cuando

aparece. Puede estar referida a la descripcion de uno o mas eventos.

De acuerdo a lo anterior, la presente investigacion se puede clasificar como
descriptiva, debido a que ésta tiene como objetivo principal describir de forma
detallada, la manera en la cual se desarrolla el proceso de fabricacién de
hamburguesas de MINCO, junto con sus fallas, atributos y desperdicios presentes
en la misma, sin acudir a comparaciones, explicaciones o referencias historicas
del mismo.

En el mismo orden de ideas, esta investigacion entra dentro de la clasificacién de
investigacion proyectiva, ya que como sefiala Hurtado (2010), este tipo de
investigacion, consiste en la elaboracién de una propuesta, un plan, un programa
o un modelo, como solucion a un problema o necesidad de tipo practico, ya sea de

un grupo social, o de una instituciéon, o una regién geografica, en un area particular
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del conocimiento, a partir de un diagnéstico preciso de las necesidades del
momento, los procesos explicativos o generadores involucrados y de las
tendencias futuras, es decir, con base en los resultados de un proceso

investigativo.

Teniendo en cuenta esto ultimo mencionado por el autor Hurtado (2010), podria
asegurarse que esta investigacion ademas de descriptiva, es del tipo proyectiva,
ya que dentro de ésta se involucra la creacion y disefio de un sistema de tipo
factible que tendra como objetivo principal el definir el comportamiento real de la
linea de procesos para resaltar fallas, atributos y posibles mejoras que pueden
efectuarse, basandose en un sistema de indicadores y estandares de gestion
creado para este fin.

3.2. Diseno de la investigacion

Tal como lo indica Hurtado (2010), el disefio de campo es aquel en el cual el
investigador obtiene sus datos de fuentes directas en su contexto natural. Los
disefios de campo son muy utilizados en general en cualquier area del
conocimiento en la que el investigador requiera informacion de fuentes directas en
su contexto.

Debido a que la investigacidén que se realizara, para arrojar conclusiones y
recomendaciones pertinentes, utilizo datos tomados directamente del area de
procesamiento de hamburguesas de MINCO, y tomando como referencia la
definicion de estudio de campo brindada por Hurtado (2010), se puede establecer,

gue la investigacion en cuestion, consistid en una investigaciéon de campo.

A su vez Hurtado (2010), senala que el disefio no experimental es aquel en el cual
el investigador, a pesar de verificar hipétesis, no tiene la posibilidad de manipular
las variables independientes (procesos, explicativos), ya sea porque éstas ya

ocurrieron, porque estan fuera de su alcance, o por razones éticas.
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Tomando la explicacion dada anteriormente por Hurtado (2010) se puede definir
que la investigacion realizada en este trabajo es de tipo no experimental, debido a
que en éste solo se evaluaran las variables que influyen en el proceso de
fabricacion de hamburguesas, tal como se encuentran en la actualidad, es decir,
sin manipular ninguna de éstas para realizar el estudio dentro de la linea de
produccion y brindar recomendaciones de mejora al respecto.

Hurtado (2010), indica que los disefios transeccionales son sincrénicos, lo que
quiere decir, que estudian un evento en un solo momento del tiempo. Por lo
general, si se trata de investigaciones de los tipos descriptiva, analitica,
comparativa o explicativa, implican una unica medicibn de cada evento. Los
disefios transeccionales se aplican cuando se desea obtener una imagen del
estado de las cosas en un momento determinado, cuando se quiere realizar un
diagnostico puntual, cuando se quiere caracterizar un hecho del presente o del
pasado, sin ahondar en coémo se llegd a él, cuando se quiere hacer una

clasificacion, un perfil, una explicaciéon de una situaciéon puntual, entre otros.

Al tomar la explicacion que facilita Hurtado (2010) de los disefios transeccionales,
se puede definir que la investigacion que se plasma en este trabajo es de este
tipo, debido a que en ésta se utilizaron técnicas de recoleccion y analisis de datos
para estudiar el proceso de fabricacion de hamburguesas de MINCO, en un
momento determinado del tiempo, y comprobar su correcto funcionamiento para
analizar los desperdicios y fallas presentes en el mismo con el motivo de brindar

recomendaciones que sirvan para reducirlos, o si es posible eliminarlos.

3.3. Unidad de analisis

Tal como lo define Hurtado 2010, la unidad de analisis se refiere al ser o entidad
poseedores del evento que se puede estudiar; una unidad de analisis puede ser
una persona, un objeto, un grupo, una extensiéon geografica, una institucién, entre
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otras. En toda investigacion es necesario definir la unidad de estudio, para ello se
requiere que el enunciado holopraxico este claramente planteado y que las
caracteristicas o eventos a investigar estén definidos.

Una unidad de analisis se define de tal modo que a traves de ellas se pueda dar
una respuesta completa y no parcial, a la interrogante de la investigacion, por ello

debe incluir a todos los involucrados en los eventos de estudio.

En esta investigacion la unidad de analisis esta comprendida tanto por todos los
equipos y areas que comprende el proceso de produccion de hamburguesas de
MINCO, asi como también los trabajadores que dentro de ella laboran. Estas
unidades de analisis mencionadas anteriormente, seran estudiadas de tal manera
que se logre dar una respuesta a cada uno de los objetivos planteados al inicio de

esta investigacion.

En cuanto respecta a la poblacion, la misma esta comprendida por la totalidad de
los trabajadores de MINCO, empresa la cual cuenta con 464 trabajadores, entre
los cuales se incluyen obreros, personal de limpieza, choferes, operadores de
equipos, caleteros, técnicos de mantenimiento, técnicos en informatica,
despachadores, supervisores, personal administrativo, vendedores, compradores,
médicos y enfermeras laborales, coordinadores, gerentes y directores.

La muestra de esta investigacion, estda conformada especificamente por los 33
trabajadores que integran el proceso de fabricacion de hamburguesas de MINCO,
los cuales se dividen en 10 obreros, 12 operadores de equipos, 2 supervisores, 1
coordinador y 1 gerente.

En lo referente a los indicadores actuales que tiene a su disposicion el proceso de
fabricacion de carne para hamburguesa de MINCO, solo existen indicadores
referentes al recurso humano como lo es el porcentaje de ausentismo, cantidad de
horas extras trabajadas al mes, entre otros que permiten a la empresa cumplir con
los compromisos legales con sus trabajadores.
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En cuanto a la documentacion de los procesos se refiere, a manera de analizar la
situacion actual del proceso en estudio se requerira de ciertos documentos
pertenecientes a la compafia como lo son planos de planta, listado de productos
fabricados en el proceso, formulacion de los productos, caracteristicas de las
materias primas utilizadas y la descripcion de los equipos, herramientas y puestos
de trabajo.

3.4. Técnicas para el analisis de los datos

Segun Hurtado (2010), el proceso de recoleccion de datos requiere del empleo de
técnicas e instrumentos que permitan acceder a la informacioén necesaria durante
la investigaciéon. Las técnicas comprenden procedimientos y actividades que le
permiten al investigador obtener la informacion necesaria para dar respuesta a su
pregunta de investigacion. Estas técnicas se pueden clasificar segun el proceso
utilizado para acceder a dicha informacién, y también con base en el area de

conocimiento donde se aplican.

Segun el proceso utilizado para obtener la informacion, las técnicas se clasifican
en: observacion (ver), encuestas y entrevistas (preguntar), revisién documental
(leer), y sesiones en profundidad (utiliza combinaciones de los procesos anteriores
y estan mas orientadas a guiar la participacion).

3.4.1. Observacion no participante

Como lo indica Hurtado (2010), la observacion requiere que el investigador tenga
acceso directo al evento de estudio y sea contemporaneo con éste, es decir, que
sea testigo de las manifestaciones del evento. Las observaciones pueden
clasificarse en observaciones participantes, no participantes, autobservacién e
instrumentada.
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La observacion no participante, es aquella en la cual el observador permanece
fuera de la situacion a estudiar. No participa de él ni lo modifica, e intenta distinguir
su propio marco de referencia de la perspectiva de los investigadores. Trata,
ademas de captar la perspectiva de quienes son observados de la manera mas fiel
posible. Las ventajas de la observacion participante son las desventajas de la no
participante, el investigador afecta lo menos posible el evento observado y se
mantiene alerta a las diferentes manifestaciones del mismo.

Durante esta investigacion se utilizara el tipo de observacion no participante que
sefala Hurtado (2010), debido que alrededor de la misma, no se necesitd
participar o modificar el entorno en donde se llevaba a cabo la produccion de
hamburguesas en MINCO, lo cual facilitd el procedimiento de recoleccion de datos
al poder visualizar como éste transcurria, observando las fallas y mejoras posibles
que podrian ser recomendables para que esta linea de produccion cumpla con las
exigencias de sus clientes, sin intervenir en el proceso productivo, permitiendo que
el mismo se efectuara de manera normal, con el motivo de que los datos

obtenidos tuviesen relevancia estadistica.

Al inicio de esta investigacién, se utilizara un tipo de documento creado para
recolectar todos los datos esenciales, (como lo son la rata de produccion de cada
maquina, numero de operarios por estacion de trabajo, entre ofras
especificaciones necesarias), para crear de esta forma, el diagrama de procesos
de la linea analizada, ademas de definir puntos débiles en la misma y variable

influyente en cada actividad, capaz de modificar la calidad de los productos.

Entre los estudios realizados durante la investigacion que pueden clasificarse en
este tipo de técnica de recoleccion de datos, se encuentran una serie de formatos
empleados para plasmar diariamente una serie de variables que influyen
directamente en el desarrollo del proceso, como lo son el desperdicio generado
por cada una de las maquinas del proceso, tiempos de parada, kilogramos de

nitrégeno consumido (gas esencial para el enfriamiento rapido de la carne para
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hamburguesa), clasificacion y pesaje de cada kilogramo de materia prima
ingresado al proceso, entre otros, los cuales pueden observarse en los anexos de
este trabajo.

3.4.2. Revision documental

Hurtado (2010), sefala, que de igual manera existe otro tipo de técnica de
recoleccion denominada revisiéon documental, la cual define como una técnica que
recurre a informacion escrita, ya sea bajo la forma de datos que pueden haber
sido producto de observaciones o de mediciones hechas por otros, o como textos
gue en si mismos constituyen las unidades de estudio. Incluye también otro tipo de
documentos, ademas de los escritos, como videos, representaciones graficas,
fotografias y material digital.

La revision documental se utilizara en el momento en que se requiera tener a la
mano el plano del proceso de fabricacion de hamburguesas, para visualizar con
facilidad el arreglo de la misma, para de esta forma crear los diversos
instrumentos de recolecciéon de datos que se adapten de mejor manera a este
proceso en especifico, y permitirle al investigador identificar puntos débiles en la
linea que puedan ser sometidos a mejoras.

3.4. Instrumentos de recoleccion de datos

Tal como lo indica Sabino (2000), los instrumentos de recoleccion de datos son
los medios materiales que se emplean para recoger y almacenar la informacion
tales como fichas, guias de entrevistas, formatos de cuestionario, escala de
opinion, listas de cotejo, entre otras.

En este estudio seran utlizados varios instrumentos de recoleccién vy

almacenamiento de datos con el objetivo de analizar la situacion actual del
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proceso y recolectar la informacion necesaria para profundizar en el
comportamiento de las variables que influyen en el mismo. Para ello se procedera
a crear formatos de recoleccion y almacenamiento de datos adaptados al proceso
de fabricacion de hamburguesas de MINCO, con la ayuda de programas Microsoft
Excel 2010 y Microsoft Word 2010.

3.6. Fases de la investigacion

A continuacién se presenta de manera cronolégica, la metodologia utilizada para

abordar de manera correcta los objetivos especificos de la investigacién:

Fase |. Diagnéstico de la situacion actual del proceso de fabricacion de

hamburguesas.

* Recopilacién del plano de planta actual, con la finalidad de visualizar de
manera sencilla la linea de produccion.

* Observacion directa de los procesos de fabricacién, con miras a recolectar
los datos necesarios referentes al mismo.

* |dentificacion de la cronologia y ubicacién de cada una de las estaciones de
trabajo y maquinarias que intervienen directamente en el proceso.

* Creacion de un diagrama de recorrido que contribuya a el diagnéstico de la

situacién actual del proceso.

* Creacion del diagrama de procesos para el proceso de fabricacion de

hamburguesas.

* Identificacién y descripcidn de los mecanismos de control existentes, con el
objetivo de ubicar fallas y posibilidades de mejora..
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Fase Il. Disefar los indicadores y estandares de gestion para el proceso en
estudio.

Descripcion de las variables de estudio existentes en el proceso.
Determinacion de las relaciones existentes entre las variables del proceso.
Analisis de la capacidad instalada de la linea, con la finalidad de establecer
los parametros de medicion.

Elaboracién de sistema de gestién que base su metodologia en indicadores

qgue describan la actualidad de la linea en todo momento.

Fase lll. Ajustar el sistema de indicadores y estandares de gestion al proceso

productivo.

Analisis de los beneficios generados por el sistema de indicadores de
gestion creado.
Determinacion de ajustes a realizar al proceso, con miras a reducir
desperdicios y costos de produccion, cumpliendo con las Buenas Practicas
de Fabricacién.

Elaboracion de planes futuros de mejora para el sistema de gestion creado.

Fase IV. Elaborar la documentacion necesaria para el sistema de gestion.

3.7.

= Fr 45 8

Elaboracién de los documentos y formatos que permitan medir cada una de

las variables que integran el sistema de gestion.

Operacionalizacion de los objetivos

Variable: Indicadores de Gestion del Proceso Productivo.
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3.7.2. Definicion conceptual

Un indicador no es mas que la relacidén existente entre dos variables cualitativas o
cuantitativas, medibles que se desean observar por un periodo de tiempo
determinado a manera tal de observar fendbmenos, alteraciones o tendencias que
puedan existir en esta relacion, generando con ello conclusiones que pueden ser
de gran importancia para la persona que analiza el valor. En cuanto respecta a un
indicador de gestion, este posee la particularidad de que es aplicado a un proceso,
sistema, departamento o empresa, con el motivo de observar de manera eficiente
y eficaz la forma en la cual cada una de las variables importantes en la misma van
fluctuando durante el tiempo, con el objetivo claro de controlar estos fenémenos y
lograr generar una mayor productividad y rentabilidad en el lugar donde se aplique
el sistema.

3.7.3. Definicion operacional

Operacionalmente los indicadores de gestion que se crearan y se aplicaran
durante el transcurso de este trabajo, serviran para relacionar las variables de
mayor importante dentro de la linea de fabricacion de hamburguesas en el
Matadero Industrial Centro Occidental C.A, con el motivo de observar los
fenomenos y tendencias que en ella ocurre con miras a controlarlos y reducir con
ello una serie de desperdicios que suceden a diario en esta linea que impiden de
manera clara el aumento de la productividad, eficiencia y rentabilidad del proceso

por la falta de controles existente.

3.7.4. Operacionalizacion de los objetivos

A continuacion se presenta la tabla donde se sefalan los indicadores y
dimensiones para cada objetivo.
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Tabla 3.1. Operacionalizacion de los objetivos

Diagnosticar la

* Descripcion del proceso y productos
fabricados

* Creacion del diagrama de procesos y

. recorrido * Microsoft
situacién actual Ei tos dei Visio
ementos de
del proceso de Proceso « Identificacion y descripcion de los | © AutoCAD
fabricacién de mecanismos de control existentes * Microsoft
hamburguesas Word
* |dentificacion de las fallas vy
posibilidades de mejora presentes en
el proceso de fabricacién
Olsehar s * Descripcion de las variables
indicadores y : * Determinacion de relaciones * Microsoft
estandares de é:f;;%i?:s dye Word
gestion para el Gestién » Analisis de capacidad * Microsoft
proceso en ) LA Excel
estudio » Disefio de indicadores y estandares
de gestion
» Analisis de los beneficios generados
Ajustar el sistema . por ¢l Setema
de indicadores y Irf‘:::isct:?oar:; * Determinacion de ajustes a realizar al | , 0. o
estandares de Estandares dye proceso, cumpliendo con las Buenas Word
gestion al p_roceso Gestién Practicas de Fabricacion
productivo )
* Elaboracion de planes futuros de
mejora
Elaborar la e Mi
documentacién ' * Elaboracion de documentos vy Wg:gsoﬂ
. Documentacion formatos para medir las variables del .
necesaria para el proceso * Microsoft
sistema de gestion Excel

3.8.

Consideraciones éticas

Durante la realizacién de este trabajo se acatara plenamente el Cédigo de Etica

Profesional del Colegio de Ingenieros de Venezuela (1992), en el mismo orden de
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ideas se garantizara que los nombres de los autores y fechas de impresion de sus
publicaciones no se ocultaran ni alteraran de ninguna forma, a manera de cumplir
con el apartado 18vo de éste coédigo de ética. De igual forma no se revelaran
datos secretos de procedimientos, procesos, patentes, entre otros, no autorizados
por la empresa, cumpliendo con el apartado 19no de éste Cédigo de Etica
Profesional.

A continuacién se muestran los apartados del Cédigo de Etica Profesional del
Colegio de Ingenieros de Venezuela (1992), que influyeron directamente en la
realizacion de este trabajo. Es importante mencionar que cada una de las
situaciones mostradas en los apartados se consideran como éticamente

incorrectos y contrarios al ejercicio digno de la profesion.

* 1ero. (virtudes): Actuar en cualquier forma que tienda a menoscabar el honor,
la responsabilidad y aquellas virtudes de honestidad, integridad y veracidad
que deben servir de base a un ejercicio cabal de la profesion.

* 2do. (ilegalidad): Violar o permitir que se violen las leyes, ordenanzas y
reglamentaciones relacionadas con el cabal ejercicio profesional.

* 3ero. (conocimiento): Descuidar el mantenimiento y mejora de sus
conocimientos técnicos, desmereciendo asi la confianza que al ejercicio
profesional concede la sociedad.

* 4to (seriedad): Ofrecerse para el desempefio de especialidades y funciones
para las cuales no tengan capacidad, preparacion y experiencias razonables.

* 18vo. (autoria): Utilizar estudios, proyectos, planos, informes u otros
documentos, que no sean el dominio publico, sin la autorizacién de sus autores
y/o propietarios.

* 19no (secreto): Revelar datos reservados de indole técnico, financiero o
profesionales, asi como divulgar sin la debida autorizacion, procedimientos,
procesos o caracteristicas de equipos protegido por patentes o contratos que
establezcan las obligaciones de guardas de secreto profesional. Asi como

utilizar programas, discos, cintas u otros medios de informacion, que no sea de
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dominio publico, sin la debida autorizacion de sus autores y/o propietarios, o
utilizar sin autorizacion de codigos de acceso de otras personas, en provecho
propio.
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CAPITULO IV
DESCRIPCION DE LA EMPRESA

Este capitulo se encargara de explicar de manera detallada la forma en la cual
opera el Matadero Industrial Centro Occidental C.A, empresa que cuenta con la
linea de elaboracién de hamburguesas que se pretende estudiar y mejorar en este
trabajo especial de grado. Es importante mencionar que esta resefia mostrada a
continuacion cuenta con una breve historia de la empresa, asi como también su
estructura organizacional, misién y vision de la misma, de tal forma que puede
tenerse una vision mas clara del entorno de trabajo en donde se encuentra la linea
de estudio.

4.1. Resena historica

Construido hace 45 afios en Veragacha, Estado Lara, Venezuela, el Matadero
Industrial Centro Occidental C. A (MINCO), tiene como finalidad beneficiar a
diversos clientes a nivel nacional con carne de res y cerdo de altisima calidad.
Desde el momento de su creacion en 1966, la compania decidio integrarse aguas
abajo en el negocio de la ceba de ganado para darle mayor valor agregado a sus
reses.

MINCO, es capaz de obtener la mejor faena de reses y cerdos del pais,
garantizando procesar productos carnicos de alta valoracidn en el mercado
nacional, al mismo tiempo que cumple con todas las normas sanitarias nacionales,
y para muestra de ello es la certificacion ISO 9001 que posee la industria desde el
afo 2006, norma internacional de calidad.

Este matadero, ademas de ser una empresa que como meta tiene el generar la
mayor cantidad de ingresos posibles, brindando siempre productos de calidad a
sus clientes, es en efecto una industria que se preocupa por el desarrollo de sus

comunidad, demostrandose a través de sus diferentes fundaciones, como lo son
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FUNDAVIDA, Pro Superacion (ASPAC) y multiples convenios con universidades
de la region, encargandose éstas de suministrar alimentos y educacién a las
personas mas necesitadas del pueblo de Veragacha, (sitio en donde se ubica la
sede de MINCO) y del estado Lara.

La empresa en cuestion cuenta en la actualidad con una fuerza de trabajo de
cuatrocientos setenta y cinco (475) empleados, en conjunto tienen el mismo
objetivo general, crear productos de alta calidad capaces de cumplir con los
requerimientos y demanda del mercado nacional.

4.2. Mision

Empresa reconocida por su liderazgo en el beneficio y comercializacion de carnes
de bovinos y en el desarrollo de nuevos productos carnicos despostados a nivel
nacional.

4.3. Vision

Producir, comercializar y distribuir productos carnicos y subproductos provenientes
del beneficio de animales bovinos y porcinos, dentro de las mas estrictas normas
de calidad, proteccion ambiental y seguridad industrial.

Para ello utilizamos personal altamente calificado, y tecnologia actualizada que
responden a los cambios del mercado venezolano y a los intereses de nuestra
comunidad, trabajadores, proveedores y accionistas como factor clave de nuestro
crecimiento y desarrollo.
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4.4. Valores

El Matadero Industrial Centro Occidental C.A, basa su filosofia de trabajo diario en
la siguiente series de valores practicados orgullosamente por todos y cada uno de

sus trabajadores:

* Compromiso con la empresa.

* Responsabilidad.

* Trabajo en equipo y cooperacion.
* Honestidad.

* Calidad de trabajo.

4.5. Estructura organizacional

A continuacion en la figura 4.1, se muestra la estructura organizativa general de
MINCO. En el mismo orden de ideas resulta apropiado identificar que la Gerencia
que tiene dentro de sus responsabilidades el desarrollo y ejecucion de las labores
diarias de la linea de hamburguesa, es la Gerencia de Desposte, la cual se ve
desglosada en la figura 4.2.
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ASAMBLEA DE ACCIONISTAS

JUNTA DIRECTIVA

PRESIDENTE

ASESOR TRIBUTARIO ASESOR JURIDICO

GERENTE GENERAL

GERENCIA DE RECURSQS

ASISTENTE DE PRESIDENCIA /
GERENCIA GENERAL.

GERENCIA DE GERENCIA DE GERENCIA DE
COMERCIALIZACION DESPOSTE PRODUCCION Y
MANTENIMIENTO

GERENCIA DE
CONTABILIDAD

GERENCIA DE GERENCIA DE

GERENCIA DE COMPRAS
DE GANADO Y
MATERIA PRIMA

FINANZAS INFORMATICA

Figura 4.1. Estructura organizativa general de MINCO (Direccion general de MINCO)

55



’

Ingenieria Industrial y Productividad

UVcasing

GERENCIA DE DESPOSTE

COORDINADOR/ INSPECTOR
VETERINARIO DESPOSTE

SUPERVISOR SUPERVISOR

OPERADORES DE PRODUCCION OPERADORES DE DESPOSTE,
HAMBURGUESAS Y EMPAQUE PORCIONADO Y EMPAQUE

Figura 4.2. Estructura organizativa de la Gerencia de Desposte de MINCO (Direccién general de MINCO)
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CAPITULO V
RESULTADOS

En este capitulo se presentan los resultados obtenidos para cada uno de los
objetivos planteados al inicio de esta investigacion.

5.1. Diagnéstico de la situacion actual del proceso “fabricacion de

hamburguesas”

Con el apoyo de la observacion no participante, la revision documental y los
instrumentos de recoleccién de datos, se logré estudiar el funcionamiento de la
linea de produccion de hamburguesas de MINCO, obteniéndose los resultados
presentados seguidamente.

5.1.1. Descripcion del proceso de fabricacion de hamburguesas

El proceso de fabricacion de hamburguesas de MINCO consta de varias etapas y
estaciones de trabajo bien identificadas las cuales se describen a continuacion.

* Recepcion de materia prima: Los cortes colocados en las cestas, se
pesan. MINCO posee un sistema automatico de etiquetado en la linea de
deshuese que genera una etiqueta de identificacion que contiene un codigo
de barras, cédigo del producto, el peso y nombre del corte que es usado

para facilitar el ingreso de los productos en la linea de hamburguesas.
* Pre-quebrantamiento con sierra: En esta etapa se procede a cortar en

cubos la panela congelada de carne, colocando los cubos en carros de

acero inoxidable que alimentaran el molino.

57

®

UCAB 0§

Ingenieria Industrial y Productividad

* Molienda gruesa: En esta etapa se realiza la molienda de
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Molienda gruesa: En esta etapa se realiza la molienda de los cubos de
carne y de la mezcla de proteina de soya congelada o colageno
dependiendo del producto a fabricarse, en el molino de molienda gruesa,
siendo alimentado el mismo por un operador. La carne molida obtenida de
esta molienda se traslada a través de un transportador tornillo sinfin al
molino de molienda fina. Esta etapa es un punto de control debido a que se
debe tener un orden para elaborar los dos tipos de hamburguesas, para
evitar la contaminacion cruzada. Si se elabor6 Hamburguesa Bocca
Burguer o Hot Burger en la mafiana, no se puede elaborar Hamburguesa

King Beef o Burger King sin una desinfecciéon adecuada de toda la linea.

Molienda fina: En esta etapa la carne molida obtenida de la molienda
gruesa es vertida en la tolva del molino de molienda fina, en donde se
procede a adicionar los condimentos y aditivos a la carne previamente
molida, seguidamente se mezcla la carne molida con dichos ingredientes
en el molino durante unos minutos hasta que se homogenice la mezcla.

Posteriormente la mezcla obtenida se transporta a través de un tornillo sin

fin a la embutidora (Formax). Esta fase se considera un punto critico de

control, ya que se debe tener un estricto control en la adicién de los
ingredientes sin sobrepasar los limites establecidos en los aditivos quimicos
ya que pueden causar intoxicaciones en los consumidores, asi como
también se debe tener un control sobre los alérgenos presentes en la
mezcla (soya), para lo cual se procede a la ejecucion de un arbol de

decisiones para decidir si hay alérgenos presentes en la formulacion y

reflejarlo de manera correcta en el etiquetado.

a) Bocca Burguer y Hot Burger: Para elaborar este tipo de Hamburguesa,
en esta etapa se adicionan los ingredientes a la carne molida, tales
como proteina de soya congelada previamente molida, conjuntamente
con los aditivos quimicos: Max 0,05 % tripolifosfato, Max 0,5% eritorbato

de sodio, Max 0,2 % acido lactico), almidones.
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b) King Beef y Chamo Burger. Para la elaboracion de este tipo de
hamburguesa, durante la etapa de molienda fina se agrega a la carne

molida los aditivos quimicos ( Max 0,5 % eritorbato de sodio).

Formado: Se transporta la mezcla hasta la maquina Formax.6 comenzando
a producir las hamburguesas, consta de moldes de diversos tamarios: 112
mm, 165 mm, 200 mm, utilizado para elaborar hamburguesas King Beef,
moldes de 85 mm, 45 mm, para las hamburguesas Bocca Burguer y Hot
Burger, moldes de 56 mm y 90 mm, para las hamburguesas Chamo Burger,
asi como los tres tipos de moldes especiales para hamburguesas Burger
King los cuales poseen medidas que no pueden ser reveladas. El sistema
de compresion hidraulica de la F-6 controla el flujo de producto con cada
ciclo de llenado, garantizando llenados precisos y un control de peso

estable, estas se colocan manualmente en el tinel de congelacion rapida.

Congelacion rapida: Esta etapa es de vital importancia para el producto
final, se utiliza un tanel de enfriamiento rapido, a una temperatura de - 55°C
necesarias para evitar la formacién de los macrocristales que puedan
afectar la estructura de la hamburguesa ya formada durante un tiempo de
15 a 20 min para las hamburguesas Bocca Burguer y un tiempo de 30 a 45
min. para las King Beef. Para ello se utiliza nitrégeno gaseso el cual tiene

las cualidades de enfriar velozmente dichos productos.

Deteccion de metales: Esta etapa es un punto critico de control, consta
de un equipo que detecta residuos de metales en la carne de hamburguesa
antes de proceder a empacarla, al detectarse la presencia de residuos

metalicos se procede al descarte del producto.
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* Pre-empaque: En esta etapa se apilan manualmente las hamburguesas
para ser colocadas en la maquina empaquetadora en paquetes de 2, 30 5
hamburguesas dependiendo del tipo de producto que se esté produciendo.
Las bolsas utilizadas para esto son de polietiieno estampado con la
publicidad de la hamburguesa a producirse. Es importante mencionar que
las hamburguesas de Burger King no pasan por este paso ya que son
empacadas a granel en las cajas.

* Empaque: En esta etapa son llenadas las cajas de acuerdo a las
presentaciones requeridas por el cliente las cuales son diferenciadas a
traves de etiquetas computarizadas en donde se indica el tipo de
presentacion, cantidad de unidades, fecha de elaboracion, la fecha de

vencimiento y peso total de la caja.

* Almacenamiento en cavas: Esta fase final del proceso considerado como
punto critico de control, es necesario mantener una temperatura no superior

a los -18°C, garantizando asi la inocuidad del producto.

5.1.2. Diagrama de recorrido del proceso de fabricacion de hamburguesas

Luego de describir cada uno de las estaciones de trabajo y equipos que integran el
proceso de fabricacion de hamburguesas de MINCO, es posible construir un
diagrama de recorrido que muestre la forma en la cual fluye el proceso productivo
en cuestion.
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5.1.3. Diagrama de procesos de la linea de produccion

A continuacién se muestra el diagrama de procesos del proceso de fabricacion de

carne para hamburguesas de MINCO.

Figura 5.2. Diagrama de procesos del proceso productivo
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Resulta interesante mostrar el diagrama de procesos de la linea con los tiempos

de duracion de cada una de las actividades, estos fueron tomados de un estudio

de tiempo desarrollado en el afio 2012, los cuales siguen vigentes debido a que el

proceso no ha sufrido modificaciones. Cabe destacar que en el mismo se muestra

un solo proceso de formado ya que, como se observé anteriormente, ocurren en

paralelo por dos maquinas exactamente iguales, generando por ello tiempos

iguales de ejecucion de la actividad (1 segundo por hamburguesa).

Figura 5.3. Diagrama de procesos con tiempos por actividad
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5.1.4. Descripcion de los productos fabricados en la linea

MINCO maneja dentro de su linea de productos, una variada gama de
presentaciones de hamburguesas, las cuales dependen de varios factores para su
clasificacion, como lo son presencia de condimentos, presencia de soya,
porcentaje de grasa adicionado, cantidad de unidades por empaque, entre otros.
Existen dentro de esta gama de productos dos grandes ramas, las cuales se
diferencia entre si por la presencia o no de condimentos en su formula, en la tabla
presentada a continuaciéon, se muestran las presentaciones manejadas por la
empresa para unidades condimentadas. MINCO posee dos marcas de
hamburguesas condimentadas llamadas Bocca Burger y Hot Burger, las cuales
solo las diferencia el nombre en el empaque ya que la fémulla es exactamente la
misma.

Tabla 5.1. Presentaciones de hamburguesas condimentadas

: 120 unida 5 unidades 45 ar
60 unidades 5 unidades 85 gr

De la misma manera, la empresa en cuestion maneja una serie de productos que
no presentan porcentaje de condimentos dentro de su férmula, dentro de este tipo
de presentaciones se encuentran las hamburguesas King Beef de res, King Beef
de cerdo, Chamo Buger y Burger King, las cuales debido a la carencia de
condimentos dentro de su formulacién, se conocen como 100% de carne de res o
cerdo repectivamente. En la siguiente tabla se muestran los distintos tipos de
presentaciones que se manejan para cada marca.

Es importante mencionar que en cuanto respecta a las presentaciones de King
Beef de res existen dos modalidades de empacado, hamburguesas con estuche o

hamburguesas sin estuche, las cuales ademas de tener una presentacion mas
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atractiva al tener un estuche por paquete, posee un porcentaje de grasa mas alto
lo cual la hace especial para cocinarlas a la parrilla.

Debido a requerimientos internacionales del cliente Burger King, sus
hamburguesas son empacadas a granel y por ende las cajas no siempre
contienen la misma cantidad de hamburguesas pero si se tiene un margen en el
cual debe de hubicarse cada una, estos margenes de tolerancia son tanto por
peso como por unidad.

Tabla 5.2. Presentaciones de hamburguesas no condimentadas

60 unidads o i 4 unidades 112,r i

32 unidades 4 unidades 165 gr
28 unidades 2 unidades 200 gr

40 unidades 4 unidades 1125 4r
36 unidades 3 unidades 165 gr
24 unidades 2 unidades 200 gr
90 unidades 5 unidades 56 gr
60 unidades 5 unidades 90 gr
90 unidades 5 unidades 56 gr
60 unidades 5 unidades 90 gr
303 a 305 unidades No Aplica 20z
152 a 154 unidades No Aplica 40z
68 a 76 unidades No Aplica Toz
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5.1.5. Mecanismos de control para la formulacion de los productos

Uno de los controles mas importantes en la fabricacion de alimentos de forma
industrial, es el velar por la estandarizacion y uniformidad de la férmula de cada
producto a producir a manera tal de que cada uno de los paquetes o cajas sean
exactamente iguales entre ellos, manteniendo el sabor caracteristico de la marca.
Muchas grandes empresas de alimentos utilizan la figura de “Formulador” el cual
es una persona de mucha confianza capacitada para controlar en todo momento
las materias primas que son ingresadas a la linea, inspeccionando tanto las
condiciones de la misma como el porcentaje de ésta que es colocada en cada
mezcla a realizar.

Para el caso de las hamburguesas que produce MINCO, en la linea de procesos
actualmente no existen este tipo de controles, por lo cual se reciben con mucha
cotidianidad reclamos de los clientes por cambio en el sabor de la carne afectando
consigo la imagen de la marca y de la compaifiia.

Es importante mencionar que la formulacién de productos en si se realiza en el
proceso denotado en el diagrama de procesos mostrado como ‘“pre-
quebrantamiento con sierra”, en donde el operario mediante el uso de este equipo
corta y pesa cada una de las materias primas necesarias y los coloca en carros de
hasta 100 Kg para ser ingresados a la linea, guiandose de una hoja que le coloca
el supervisor de la linea todas las mafanas con el tipo de hamburguesa a producir
y los kilogramos de materia prima a utilizar por cada carro (lo que vendria siendo

la férmula del producto).

Debido a que el supervisor de linea posee muchas otras tareas dentro del proceso
productivo, tiende a descuidar el proceso de formulacion e inspeccion de la
materia prima recibida en la linea, delegandole gran parte de este vital trabajo al
operario encargado de la sierra, el cual no posee los conocimientos suficientes

para manejar este punto critico de control.
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Dentro de la gran gama de materias primas utilizadas en este proceso, se pueden
dividir las mismas en dos grandes grupos, las carnes y los condimentos, entre las
carnes utilizadas existen cuatro de ellas que son consideradas como criticas ya
que proporcionan el sabor y consistencia caracteristico a cada uno de los

productos de MINCO, éstas son las siguientes:

- Recorte graso de res: producto esencial para la fabricacion de
hamburguesas tipo King Beef y Burger King

- Carne de cachete: materia prima principal de las hamburguesas Hot Burger
y Bocca Burger.

- Pulpa de pernil o paleta: utilizada exclusivamente para las hamburguesas
King Beef de cerdo.

5.2. Diseiio de indicadores y estandares de gestion.
5.2.1 Descripcion de las variables de estudio

A continuaciéon se procede a identificar cada una de las variables criticas que
influyen en el desarrollo del proceso a manera tal de elaborar el sistema de
indicadores de gestion planificado.

* Kilogramos totales de hamburguesa producido

Esta variable es de suma importancia para la creacién de una gran cantidad de
indicadores ya que refleja la totalidad de kilogramos de hamburguesa producidos

por dia sin discriminar las diferentes presentaciones que se elaboran.

Dicha variable mencionada es calculada mediante el uso de una simple suma
algebraica que adicione a la ecuacion cada uno de los datos de produccién
obtenidos para cada presentacion elaborada en la jornada de trabajo, para con
ello obtener el total de kilogramos diarios producidos.
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A continuacion se muestra un ejemplo de la ecuacion utilizada para este fin.
Ecuacion 5.1. Kilogramos totales de hamburguesa producido
Kg Totales Producidos = Kg de Hamb.A + Kg de Hamb.B + -+ Kg de Hamb.Z
* Merma contabilizada y no contabilizada

Esta variable es una de las que posee el mayor grado de importancia en el
sistema de control de la linea ya que permite conocer el rendimiento real del
proceso generando con este valor un indicio de posibles puntos de mejoras y
fallas en el proceso productivo al desglosar la merma total del proceso en mermas
parciales por maquina.

Es importante mencionar que esta es una de las variables mas utilizadas para la
creacion de indicadores de gestion ya que permite conocer el desperdicio real de
materia prima que se genera en el proceso, dando la oportunidad a la gerencia de
conocer de manera exacta la cantidad de dinero que este desperdicio representa.
Para ello debemos contar con un mecanismo de pesaje de cada una de las
materias primas ingresadas a la linea, las cuales al sumarlas algebraicamente
generaran el total de kilogramos ingresados a la linea por jornada de trabajo y al
restarle los kilogramos totales de hamburguesa producido se obtendra la merma
real del proceso, tal como se muestra a continuacion.

Ecuacion 5.2. Kilogramos de merma total generada
Kg Totales de Merma = Kg Totales Ingresados — Kg Totales Producidos

Debido a que en este proceso existen una gran cantidad de equipos como se
mostré en el punto 5.1.1 de este trabajo, se recomienda que a manera de controlar
permanentemente del funcionamiento de estas maquinas se realice un pesaje de
la merma generada por cada una de ellas, lo cual ayudara a establecer un sistema

de minimos y maximos que permitira al lector conocer rapidamente cuando un
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equipo presente posibles fallas o desgaste en sus piezas que ocasionen un

incremento en la merma generada.

A continuacién se muestran los puntos criticos de medicion en donde se presentan
las mayores cantidades de desperdicios en el proceso, los cuales deben ser
monitoreados diariamente:

La sierra.

El molino de molienda fina.

Las maquinas formadoras (Formax 1y Formax 2).

El detector de metales

De estas cuatro maquinas enlistadas, la que presenta una mayor cantidad de
merma diariamente son las maquinas formadoras, por lo que es en esta parte del
proceso donde se debe colocar la mayor atencion. Aungque es esta maquina la que
genera la mayor cantidad de desperdicio, también es la Unica que permite
recuperar parte del desperdicio generado, ya que posee un mecanismo que
expulsa por un conducto aquella mezcla que no puede ser procesada por la
magquina debido al grosor o espesor en las fibras de carne, éstas son llevadas a la
cava de congelacion para ser trituradas nuevamente al dia siguiente para

ingresarlas a la linea con el nombre de mezcla recuperada.

Tomando en cuenta lo mencionado anteriormente, es destacable recalcar que
gracias a la observacion detallada del proceso por un largo periodo de tiempo, se
logré notar que las hamburguesas condimentadas producen una mayor cantidad
de merma que las no condimentadas, esto se debe a la consistencia de la masa
ya que al tener una proteina en su composicion, como lo es la soya, ocasiona que
la formula sea mas pastosa y la maquina formadora deba trabajar a mayor presion
de llenado para formar las hamburguesas, por lo cual es necesario identificar que

tipo de hamburguesa se produce por dia para no generar falsas alarmas.
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A continuacion se muestra la forma en la cual debe calcularse el total de

desperdicio generado por los equipos mencionados anteriormente.
Ecuacion 5.3. Kilogramos totales de merma contabilizada
Kg Merma Contabilizada = Kg Maquina A + Kg Maquina B + -+ Kg Maquina Z

Al ser este un proceso en el cual todas las materias primas contienen un alto
porcentaje de agua y sangre, existe un alto porcentaje de desperdicio 0 merma
que no puede ser contabilizado (éste puede llegar a ser hasta un 100% mayor a la
merma contabilizada), este valor, antes de la creacién de este sistema de
indicadores de gestion no era tomado en cuenta, generando como consecuencia
valores de rendimiento ilusorios muy superiores a los reales. Con el objetivo de
medir la cantidad de desperdicio no contabilizado se cre6 esta ecuacidon que

permite cumplir tal meta.
Ecuacién 5.4. Kilogramos totales de merma no contabilizada
Kg Merma no Contabilizada = Kg Totales de Merma — Kg Merma Contabilizada
* Kilogramos de nitrégeno consumido

El nitrégeno es un gas de gran importancia en el proceso productivo ya que
permite garantizar la inocuidad del producto terminado al bajar la temperatura de
la carne de 3 °C a -55 °C en aproximadamente 13 minutos.

Debido al alto costo que tiene este gas en Venezuela es de suma importancia que
se controle diariamente la cantidad utilizada de este producto, tanto para conocer
el total de Kilogramos consumidos diariamente como evidenciar cualquier fuga
existente en el proceso, la cual ademas de generar posibles aumentos en el
consumo de nitrogeno puede ocasionar serios dafos en la salud de las personas
expuestas al gas, que puede llegar hasta la muerte por falta de oxigeno en el

ambiente.
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Es importante mencionar que la alta presencia de nitrbgeno en un ambiente
cerrado como la linea de hamburguesas disminuye considerablemente la cantidad
de oxigeno disponible para respirar por los trabajadores, diariamente se mide
mediante el uso de un equipo especializado, el porcentaje de oxigeno presente en
el ambiento, de forma tal de asegurarse que el mismo se encuentre apto para los
seres humanos.

Con el objetivo de medir la cantidad de nitrogeno consumido diariamente, se
requiere tomar los valores iniciales y finales de total de kilogramos de nitrégeno
disponibles en el tanque de almacenamiento, este tanque posee un medidor de
capacidad en donde puede visualizarse dicho valor con facilidad. Luego de
tomadas estas medidas es posible calcular la cantidad consumida diariamente tal
como se muestra.

Ecuacion 5.5. Kilogramos totales de nitrégeno consumido
Kg de Nitrogeno Consumido = Kg Finales — Kg Iniciales

Por motivos de seguridad la presion del tanque de almacenamiento de nitrégeno
debe estar entre 2 bar y 8 bar, cualquier valor de presion fuera de esos
parametros se considera de alto riesgo, por ende se exige monitorear diariamente
la presion reflejada en el medidor del tanque e informar oportunamente al personal
de mantenimiento cualquier irregularidad existente. Por este motivo este valor es
monitoreado al inicio y final de cada cambio de presentacion, con el objetivo de
generar un promedio de presiones diarias que permita analizar el comportamiento
de dicho valor durante el dia. Este indicador es de vital importancia para la
integridad fisica de la empresa y los trabajadores.

* Capacidad instalada

La capacidad instalada de un proceso productivo refleja la cantidad maxima de
unidades que pueden producirse en un jornada de trabajo o un tiempo

determinado cualquiera. Las maquinas formadoras son capaces de dar hasta un
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maximo de 65 golpes por minuto (por motivos de durabilidad del equipo el
fabricante recomienda mantener un promedio de 60 golpes por minuto) lo cual
determina la capacidad instalada de la linea al multiplicar estos 60 golpes por
minuto por 60 minuto que tiene una hora, a su vez multiplicado por 10,5 horas que
conforman la jornada de trabajo normal de este proceso, a continuacién se

muestra en forma de ecuacion este proceso mencionado:

Ecuacion 5.6. Capacidad instalada de la linea

3 goples minutos hora
Capacidad Instalada = 60 6

. X - atmesiseyt
minutos hora jornada

Es importante mencionar que estos golpes por minuto dados por las dos maquinas
formadoras pueden ser regulados por los operadores a manera tal de controlar la
velocidad del proceso, ya que son estas las maquinas que marcan la velocidad del
mismo. Debido a estas variaciones que pueden existir durante el dia, los golpes
por minuto son medidos tres veces al dia, de tal forma de que al final de la jornada
se calcule el promedio de estos tres valores para obtener con ello un valor cercano
a la realidad el cual la mayoria de las veces es igual a 60 golpes por minuto
debido a que estas maquinas pocas veces disminuyen su rendimiento por debajo

de ese valor a menos que existiese un problema en el funcionamiento de ellas.

A continuacion se muestra la manera en la cual se calcula el promedio de golpes

por minuto diario generado por cada maquina:
Ecuacion 5.7. Golpes promedio por minuto

Medicion A + Medicién B + -+ + Medicion Z
Cantidad de Mediciones

Golpes Promedio por Minuto =

* Tiempos de parada totales

Al igual que en el caso de la merma, para los tiempos de paradas existen dos tipos

de evaluaciones, los denominados tiempos de paradas contabilizados, los cuales
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se generan de el cronometraje de cada uno de los tiempos de parada en los
equipos que ocasionan el paro total de la linea, y los no contabilizados los cuales
son producto de varios factores que afectan el proceso y son muy complicados de
transformar en tiempo como lo es por ejemplo la merma.

A continuacién se muestra la manera de calcular cada uno de estos tiempos:
Ecuacién 5.8. Paradas contabilizadas
Paradas Contabilizadas = Min Parada Maquina A + ---+ Min Parada Maquina Z
Ecuacién 5.9. Paradas no contabilizadas
Paradas no Contabilizadas = Duracién de la Jornada — Paradas Contabilizadas

Luego de tener ambos valores de las paradas contabilizadas y no contabilizadas
es posible determinar el valor total de paradas de la linea durante el dia tal como

se muestra.
Ecuacion 5.10. Tiempo total de paradas
Tiempo Total de Parada = Paradas Contabilizadas + Paradas no Contabilizadas
* Tiempos de parada por maquina

Tal como se menciond anteriormente los equipos que marcan la pauta en la linea
de produccion son las maquinas formadoras, por lo cual es logico desear crear un
indicador de gestion capaz de medir la eficiencia de produccion de cada una de
ellas. Para esto es necesario determinar el tiempo de parada por separado asi
como también el tiempo eficiente de trabajo por equipo.

Debido a la gran cantidad de tiempos paradas no contabilizadas existentes (como
la merma), la mejor manera de tener un valor cercano a la realidad de los tiempos
de parada individuales por maquina es enfocar los esfuerzos de toma de tiempos
de parada en una sola maquina y adicionarle un 10% por paradas no
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contabilizadas, de forma tal que el complemento de los tiempos restantes de
parada sean atribuidos a la otra formadora tal como se muestra en las ecuaciones

siguientes:
Ecuacion 5.11. Tiempos de parada maquina A
Paradas Maquina A = (Minde Parada 1 + ---+ Min Parada X)x 1,10
Ecuacion 5.12. Tiempos de parada maquina B
Paradas Maquina B = Tiempo Total de Paradas — Paradas Maquina A

Es importante mencionar que los tiempos de paradas utilizados son los totales
debido a que cualquier parada existente en el proceso implica que las maquinas
formadoras deben ser detenidas inmediatamente para evitar que se vacie la tolva
de maquina (ocasionando que deba reajustarse nuevamente la maquina para su
encendido) o se acumule gran cantidad de producto en las operaciones siguientes
al formado (comprometiendo la inocuidad del producto y las BPF).

Tal como se puede deducir de las ecuaciones 5.11 y 5.12, aunque este método no
asegura que se tenga el valor real del tiempo de parada por maquina con una
certeza del 100%, si asegura incluir todo el tiempo total de parada para ambos
equipo en general al estar trabajando con el tiempo total de parada calculado en la
ecuacion 5.10.

* Tiempos efectivo trabajado por maquina

Luego de conocer la manera en la cual se calcularan los tiempos individuales de
paradas por equipo, es posible determinar una variable de gran importancia para
la creacion de uno de los indicadores mas importantes en todo sistema de gestion
como lo es la eficiencia del proceso, esta variable es el tiempo efectivo trabajado,
el cual para el caso de la linea de produccién de hamburguesa es recomendable

calcularlo de manera individual por proceso y de manera general.
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Ecuacién 5.16. Unidades producidas por maquina

) ) ) ) Hora . Golpes Minuto
Unidades Producidas = Tiempo Efectivo ————— x Promedio — x 60
Jornada Minuto Hora

Resulta conveniente mencionar que tal como se puede observar en la ecuacion
anterior, el valor resultante de la misma estaria acompafado en unidades
“Golpes/Jornada”, lo cual seria lo mismo a decir “Unidades Producidas/Jornada”
esto se debe a que con cada golpe de la maquina formadora se produce una
hamburguesa terminada, la cual puede o no ser descartada en los procesos

siguientes, como el detector de metales, por presencia de los mismos en la carne.

Con el objetivo de solo incluir dentro la ecuacién 5.16 unidades que cumplan con
todos los estandares de calidad exigidos y se conviertan en producto terminado, el
tiempo de trabajo utilizado es el efectivo trabajado, el cual contiene de manera
exacta la cantidad de minutos y segundos que la maquina necesitd para producir
la cantidad de cajas de hamburguesa generadas al final de la jornada sin incluir

tiempos de parada ni puesta a punto del proceso.
* Cantidad de materia prima ingresada al proceso

Tal como se puede observar en el analisis mostrado de la situacién actual de la
empresa en cuanto a los mecanismos de control de los procesos de formulacién
de producto, los mismos son insuficientes para asegurar la uniformidad y
estandarizacion de la formula de los productos, por lo cual resulta prioritario crear

un mecanismo de control que permita solventar esta situacién

Con el objetivo de controlar este importante punto de no conformidad se crearon
unos formatos que permiten al supervisor de area contabilizar todo producto que
es ingresado a la linea por tipo de hamburguesa producido, estos formatos puede
verse en la seccion final de este capitulo. Adicional a esto es importante conocer
los kilogramos de cada una de las materias primas ingresadas a la linea, dato que

servira de gran ayuda para crear indicadores de gestion que muestren el
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porcentaje de cada tipo de carne y condimento utilizado por formulacion por dia,
generando con ello un historial que podra ser utilizado para diversos analisis como
puede ser la deteccion de un cambio en la formulacion que puede generar
disconformidad en los clientes.

A continuacion se muestran las ecuaciones que deben ser utilizada para calcular

la cantidad de materia prima de cada tipo ingresada al proceso.
Ecuacién 5.17. Total de carne o condimento introducido al proceso
Total Kg de Carne o Condimiento = Kgde A+ KgdeB + -+ Kgde Z
Ecuacion 5.18. Total de materia prima ingresada al proceso
Total Kg de Materia Prima = Total Kg de Carne + Total Kg de Condimento

Resulta conveniente mencionar que el valor que resulta de la ecuacion 5.18 debe
ser utilizado para calcular la merma real del proceso en la ecuacion 5.2, ya que
este valor contiene la cantidad exacta de kilogramos ingresados al proceso,

generando consigo un valor de merma total muy cercano a la realidad.

A manera de controlar esta variable adecuadamente, es necesario que los datos
anotados en el formato creado para contabilizacion y pesaje de cada materia
prima ingresadas al proceso sean confiables, para lo cual se requiere de una
persona capacitada para el cargo de formulador de la linea de hamburguesas, el
cual no solo estara encargada de velar por el cumplimiento de la férmula de cada
producto sino también de inspeccionar el estado de la materia prima ingresada a
la linea y la anotacién de los pesos de éstas, en el formato creado para este fin,

cumpliendo en todo momento con las buenas practicas de fabricacion.
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5.2.2 Estandares de Gestion

A continuacion se muestran los estandares de gestion que serviran de apoyo al
sistema de indicadores para denotar el comportamiento de cada una de las

variables que integran el proceso en todo momento.
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Kg Producidos

Tabla 5.3. Estandares de gestion

Kg Producidos = Kg de Hamb.A+ -+ Kg de Hamb.Z

Conocer la cantidad de Kg de
hamburguesa producido

Merma Contabilizada

Merma Contable = Kg Maquina A + - + Kg Maquina Z

Medir el desperdicio generado por
los equipos

Merma no Contabilizada

Merma no Contable = Kg Totales de Merma — Kg Merma Contable

Calcular la cantidad de desperdicio
que no fue pesado

Merma Total

Kg Totales de Merma = Kg Totales Ingresados — Kg Totales Producidos

Contabilizar la total de desperdicio
generado

Nitrogeno Consumido

Kg de Nitrogeno Consumido = Kg Finales — Kg Iniciales

Conocer la cantidad nitrégeno
consumido por jornada

Capacidad instalada

goples minutos hora
Jjornada

Capacidad Instalada = 60

’

- %
minutos hora

Determinar la capacidad instalada
de lalinea

Golpes por Minuto

Medicion A + -+ + Medicion Z
Cantidad de Mediciones

Golpes Promedio por Minuto =

Medir el promedio de golpes por
minuto  generado por cada
formadora

Paradas Contabilizadas

Paradas Contables = Paradas Maquina A + --- + Paradas Maquina Z

Determinar la duracion de las
paradas de equipos contabilizadas

Paradas no
Contabilizadas

Paradas no Contables = Duracion de la Jornada — Paradas Contables

Estimar la duracion de las paradas
de equipos no contabilizadas

Tiempo Total de Paradas

Tiempo Total de Parada = Paradas Contables + Paradas no Contables

Conocer el tiempo total en el cual la
linea estuvo detenida durante la
jornada
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Continuacion de la Tabla 5.3

Estimar el tiempo total en el cual

Tiempos de Paradas any ; i ! !
Formadora A Paradas Maquina A = (Min de Parada 1 + -+ + Min Parada X)x 1,10 estuvo detenida la maquina
formadora A.
Tiempos de Paradas Calcular el tiempo total en el cual
Eormadors B Paradas Maquina B = Tiempo Total de Paradas — Paradas Maquina A estuvo detenida la maquina
formadora A.
Tiempo Efectivo Determinar el tiempo efectivo real
i . Tiempo Efectivo por Formax = Duracion de Jornada — Paradas Formax | trabajado por cada maquina
Trabajado por Maquina
formadora.
Tiempo Efectivo Calcular la cantidad de tiempo que
Trabajado Total Tiempo Efectivo Total = Duracion de Jornada — Tiempo Parada Total realmente trabajo la linea de
produccion.

Unidades Producidas por
Maquina

Golpes Minuto

Unidades Producidas = Tiempo Efectivo x Promedio

Hora
———— x
Jornada Minuto Hora

Determinar la  cantidad de
hamburguesas producida por cada
maquina formadora.

Kg de Carne o
Condimento introducidos

Total Kg de Carne o Condimiento = Kgde A+ KgdeB + -+ KgdeZ

Conocer la cantidad total de carne
o condimento ingresados al
proceso como materia prima.

Kg de Materia Prima
Consumidos

Total Kg de Materia Prima = Total Kg de Carne + Total Kg de Condimento

Medir la totalidad de kilogramos de
materia prima ingresados al
proceso.
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5.2.2 Indicadores de Gestion

Luego de estudiar detenidamente el proceso de fabricacion de carne para
hamburguesa de MINCO, definir cada una de las variables que intervienen en él y
determinar la manera en la cual deben de calcularse los estandares de gestion de
todo el proceso, resulta conveniente crear los indicadores de gestién que tendran

la labor de indicar el comportamiento a tiempo real de cada una de estas variables
mencionadas
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Carne Ingresada

Tabla 5.4. Indicadores de gestion

Kg de Carne A+ -+ Kg de Carne Z
Total de Kg de Materia Prima

Carne Ingresada =

Determinar la cantidad de carne
ingresada al proceso.

Condimentos Ingresados

Kg Condimento A + -+ + Kg Condimento Z
Total de Kg de Materia Prima

Condimentos Ingresados =

Medir la cantidad de condimento
utilizado.

Grasa Utilizado

Kg Total de Grasa
Total de Kg de Materia Prima

Grasa Utilizado =

Calcular la cantidad de grasa
adicionada a la formula.

Carne de Cachete

Utilizado

Kg Total de Carne de Cachete
Total de Kg de Materia Prima

Carne de Cachete Utilizado =

Determinar la cantidad de carne de
cachete utilizada.

Pulpa de Pernil o Paleta
Utilizado

Kg Total de Pulpa de Cerdo

Pulpa de Cerdo Utilizado = Total de Kg de Materia Prima

Conocer la cantidad de carne de
cerdo ingresada al proceso.

Merma Porcentual

Kg Totales de Merma

Merma Porcentual =
Kg Totales Producidos

Medir cuanto representa en el total
producido diario, la cantidad de
merma generada.

Rendimiento del Proceso

Kg Totales Producidos — Kg Totales de Merma

Rendimiento del P =
ol A Kg Totales Producidos

Determinar  porcentualmente el
rendimiento real del proceso.

Utilizacion del Nitrégeno

K g Totales de Nitrégeno Consumido
Kg Totales Producidos

Utilizacion del Nitrogeno =

Calcular la cantidad de nitrogeno
consumido por cada kilogramo de
carne para hamburguesa
producido.

Eficiencia por Maquina

Unidades Totales Producidas por Maquina
Capacidad Instalada

Eficiencia por Maquina =

Medir la eficiencia real diaria de
cada maquina formadora
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Continuacion de la Tabla 5.4

Unidades Totales Producidas Determinar la eficiencia general

Eficiencia del Proceso Eficiencia del Proceso =

Capacidad Instalada diaria de la linea de produccion.
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Luego de disefiar cada uno de los indicadores que integraran el sistema de
gestion, se efectué una prueba del uso de estos, con datos histéricos
suministrados por el Gerente de Produccion del proceso de fabricacion de
hamburguesas de MINCO para el mes de Diciembre 2014. En esta prueba se
logré evidenciar que efectivamente este sistema proporciona una gran ayuda al
departamento ya que permite, entre otras cosas, visualizar de manera rapida y

sencilla el comportamiento de las variables de mayor importancia.

Este sistema de gestiéon fue creado con el uso de la herramienta Microsoft Excel
2010, programa que permite de manera sencilla crear este tipo de sistemas y
transformar los datos ingresados, en graficas que faciliten las lecturas de los
mismos y brindan la facilidad de dar respuesta oportuna a cualquier eventualidad o
desvié en el proceso.

A continuacién se muestran cuatro de las tablas creadas para el sistema de
indicadores y estandares de gestion elaborado, en ellas se puede observar el
comportamiento del sistema. Adicional a esto se muestran parte de las graficas
creadas para la rapida visualizacion de las variables e indicadores de mayor
importancia.

Resulta conveniente mencionar que cada una de las graficas que integran el
sistema de gestion se encuentran vinculadas automaticamente a las tablas
mostradas, lo cual permite un facil y rapido manejo del sistema.

Cabe destacar que este sistema ademas de mostrar el comportamiento de los
indicadores y estandares de gestion, permite adicionar informacion de importancia
para la gerencia como lo son la presién del tanque de nitrégeno, cantidad de
mezcla recuperada para ser procesada en el futuro por tener la temperatura
inadecuada de procesamiento (proveniente de las maquinas formadora),
ausentismo laboral, cantidad de paradas registradas, paradas de mayor tiempo,

tiempos de parada por tipo de falla, entre otros.
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Tabla 5.5. Tabla 1 del sistema de gestion, “Resumen General’

06/01/14 4728,0 4018,80 201,57 94,98%

07/01/14 123 1865,6 2115,60 200,67 9,49% 90,51% 16000 12500 3500 1,65 4,00
08/01/14 204 2490,6 2720,40 96,51 3,55% 96,45% 12500 9000 3500 1,29 4,00
09/01/14 571 3426,0 2912,10 193,30 6,64% 93,36% 9000 5500 3500 1,20 4,00
10/01/14 975 5850,0 4972,50 299,03 6,01% 93,99% 18500 15000 3500 0,70 4,00
13/01/14 935 5610,0 4768,50 316,54 6,64% 93,36% 15000 11500 3500 0,73 5,00
15/01/14 755 2416,0 3986,40 46,98 1,18% 98,82% 11500 8000 3500 0,88 5,00
16/01/14 801 4806,0 4085,10 245,56 6,01% 93,99% 8000 4500 3500 0,86 4,00
17/01/14 46 1397,1 792,15 9,03 1,14% 98,86% 4500 2000 2500 3,16 4,00
20/01/14 1077 6462,0 5492,70 269,55 4,91% 95,09% 19000 15000 4000 0,73 4,00
21/01/14 858 2362,4 4724,80 78,10 1,65% 98,35% 15000 11500 3500 0,74 4,00
22/01/14 759 4554,0 3870,90 289,25 7,47% 92,53% 11500 8500 3000 0,78 4,00
23/01/14 612 2130,8 3367,77 91,05 2,70% 97,30% 8000 5000 3000 0,89 4,00
24/01/14 920 5520,0 4692,00 275,21 5,87% 94,13% 8000 5000 3000 0,64 4,00
27/01/14) 774 4644,0 3947,40 1136,45 28,79% 71,21% 15500 12000 3500 0,89 4,00
28/01/14' 994 5964,0 5069,40 668,47 13,19% 86,81% 12000 8000 4000 0,79 4,00
29/01/14] 548 6576,0 2959,20 410,64 13,88% 86,12% 8000 4500 3500 1,18 4,00
30/01/14] 588 3528,0 3969,00 97,35 2,45% 97,55% 5500 1500 4000 1,01 4,00
31/01/14) 850 5100,0 4335,00 700,45 16,16% 83,84% 16000 11500 4500 1,04 4,00
e 13711 82040,6 76040,92 5682,99 7,47% 92,53% 70500 0,93 4,00

Mensuales
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Tabla 5.6. Tabla 2 del sistema de gestion, “Analisis de Merma”

King Beef 112,5g sin estuche

142,25

King beef 165g Cerdo
Hot Burger 85g

Hot Burger 85g

29,85

13/01/14]  BoccaBurger85 | 9080 | 1520 | 11230 | 2560 | 2280 | 14984 | 36855 | 31654 _

Bocca Burger 85g

11,78

06/01/14]
07/01/14] Burger King 4oz 13,85 35,40 48,40 0,00 0,00 114,52 0,00 200,67
Burger King 40z
4 2 70 24 7,62 0,00 96,51
08/01/1 Hot Burger 85g 17,90 0,00 33, 8, 9,05 6 A 3
09/01/14 Hot Burger 85g 32,05 44,05 45,60 80,54 22,00 337,61 74,20 193,30
10/01/14

46,98

991,08

15/01/14 King beef 165g 16,90 711 50 618,11
16/01/ 14—[ Hot Burger 85g 73,50 85,40 32,15 18,85 346,78 411,12 245,56
17/01/14] Burger King 20z 32,00 93,93 0,00 9,03
20/01/14 Bocca Burger 85g 49,67 6,15 117,94 35,30 37,91 200,86 42,98 269,55
King Beef 200g sin estuche
7
21/01]14] King Beef 200g con estuche 22,05 10,90 19,05 0,00 26,10 0,00 206,90 8,10
22/01[14] Hot Burger 85g 78,00 16,60 68,40 43,50 9,25 344,55 135,30 289,25 1003,15
King Beef 165g sin estuche
21 91,0
23/01/1;' King Beef 165g con estuche 33,90 16,85 31,00 0,00 9,30 0,00 111,55 5
24/01/14] Hot Burger 85g 55,70 30,20 97,65 80,50 10,40 300,76 0,00 275,21
27/01/14 Bocca Burger 85g 48,55 0,22 80,20 46,05 17,70 943,73 571,05 1136,45
28/01/14] Hot Burger 85g 85,00 16,30 119,20 44,25 0,00 403,72 0,00 668,47
29/01/14] Bocca Burger 45g 32,50 6,40 65,40 66,90 6,20 233,24 0,00 410,64 3013,36
30/01/14 King beef 112,5g 31,20 13,40 36,05 0,00 16,70 0,00 0,00 97,35
31/01/14 Hot Burger 85g 63,78 16,40 84,65 18,95 54,13 462,54 0,00 700,45
891,13 365,29 1410,56 623,80 350,77 4335,44 2424,75 5682,99 5682,99
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Tabla 5.7. Tabla 3 del sistema de gestion, “Analisis de Paradas”

Ruptura de soldadura
03/01/1 13 0 Formax 1 Falla de llenado por valvula de presion 15,23 0,62 0,33 0,38 0,41 16,97
06/01/1 11 0 Formax 1 Falla de llenado por valvula de presion 5,43 0,67 0,03 0,20 2,00 8,33
07/01/1 10 0 Molino Fino Se tapa de grasa por tener tejidos conectivos 2,58 2,73 10,50 0,00 15,82
08/01/1. 14 0 Formax 1 Cambio de presentacion por no haber grasa 1,08 0,58 0,75 9,62 1,58 13,61
09]01/14' 15 0 Formax 2 Jornada de certificados de salud 5,70 4,13 0,00 0,00 1,72 11,56
10/01/1 11 0 Molino Fino Se cae bolsa de eritorbato al mezclador 1,58 0,58 0,33 2,39 4,89

Se detectan metales en hamburguesas,
13/01/1 12 1 Formax 1 revision a M.Py detector de metales 1,85 1,08 1,33 0,00 1,38 5,65

Se agrita la guia de las paletas ocasionando el
15/01/14 14 3 Molino fino rompimiento de la cuchilla 1,58 0,65 1,05 10,50 0,51 14,29
16/01/14 10 '] Formax 2 Ruptura de la copa de la formax 02 4,58 1,77 0,00 0,00 0,00 6,34
17/01/14] 9 0 Tunel de Congelacion Ruptura de la cadena del tunel 3,90 1,20 0,00 10,50 1,52 17,12
20/01/14] T 3 Formax 1 Ruptura de esparrago 1,45 1,65 0,00 0,00 1,06 4,16
21/01/14 12 2 Formax 1 Asjuste de grasa 0,20 2,78 0,17 10,50 1,10 14,75
22/01/14 9 2 Formax 2 |Ruptura de |a copa de |a formax 02 6,23 0,98 0,25 0,00 1,56 9,03
23/01/14] 12 2 Formax 2 Falla con el perforador no hay repuesto 3,07 1,80 0,00 8,43 2,06 15,36
24/01/14] 5 2 Sierra Parada por corte de produccion 0,00 3,00 0,67 0,00 2,85 6,52
27/01/14] 18 4 Formax 2 Falla del piston 4,38 2,22 0,03 0,00 2,05 8,68
28/01/14] 17 4 Formax 1 Parada por corte de produccion 0,35 2,97 0,57 0,00 1,58 5,47
29/01/14] 8 4 Molino Fino Parada por corte de produccién 0,32 2,17 0,00 0,00 1,66 4,14
30/01/14] T 4 Formax 2 Falla con el perforador, no hay repuesto 10,82 1,13 0,00 0,00 0,00 11,95
31/01/14] 12 4 Sierra Parada por corte de produccion 0,60 3,98 0,00 0,00 3,03 7,61
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Tabla 5.8. Tabla 4 del sistema de gestion, “Analisis de Productividad”

Formax 1 Formax 2
Tiempo | Tiempo | Promedio |Capacidad | Eficiencia’ Tiempo |Promedio de | Capacidad 3 Eficiencia
Totalde | Efectivo | deGolpes | Teorica | /9295 | geja [T*mPOTOM!| rectivo | Golpespor | Teorica | UMA%eS | geia
Paradas | Trabajado | por Minuto | Instalada - Maguina Trabajado Minuto Instalada Maquina
01/01/1.
02/01/14 17640 5,60 4,90 60 37800 17640 46,67% 10,50 0,00
03/01/14 8460 10,23 0,27 35 22050 560 2,54% 6,74 3,76 35 11620 7900 67,99%
04/01/14
05/01/14,
06/01/14 47280 5,50 5,00 61 38430 18300 47,62% 2,83 7,67 63 39690 28980 73,02%
07/01/14 18656 5,32 5,18 60 37800 18656 49,36% 10,50 0,00
08/01/14 24906 3,33 7,17 56 35280 24087 68,27% 10,28 0,22 63 3339 819 24,53%
09/01/14 34260 5,50 5,00 60 37800 18000 47,62% 6,06 4,44 61 38430 16260 42,31%
10/01/14 58500 2,49 8,02 60 37800 28854 76,33% 2,40 8,10 61 38430 29646 77,14%
11/01/14|
12/01/14
13/01/14 56100 3,00 7,50 61 38430 27450 71,43% 2,65 7,85 61 38430 28731 74,76%
14/01/14)
15/01/14 24160 3,79 6,71 60 37800 24160 63,92% 10,50 0,00
16/01/14 48060 1,26 9,24 61 38430 33803 87,96% 5,08 5,42 61 38430 19837 51,62%
17/01/14 13971 6,62 3,88 60 37800 13971 36,96%, 10,50 0,00
18/01/14/
19/01/14
20/01/14 64620 2,50 8,00 65 40950 31200 76,19% 1,66 8,84 63 39690 33420 84,20%
[:21/01/14 23624 4,25 6,25 63 39690 23624 59,52% 10,50 0,00
22/01/14 45540 3,23 7,27 63 39690 27492 69,27% 5,80 4,70 64 40320 18048 44,76%
23/01/14 21308 4,86 5,64 63 39690 21308 53,69% 10,50 0,00%
24/01/14 55200 3,80 6,70 63 39690 25326 63,81% 2,72 7,78 64 40320 29874 74,09%
25/01/14]
26/01/14]
27/01/14 46440 3,28 7,22 62 39060 26868 68,79% 5,40 5,10 64 40320 19572 48,54%
28/01/14 59640 2,67 7,83 63 39690 29610 74,60% 2,80 7,70 65 40950 30030 73,33%
29/01/14 65760 1,80 8,70 65 40950 33930 82,86% 2,34 8,16 65 40950 31830 77,73%
30/01/14 35280 1,45 9,05 65 40950 35280 86,15% 10,50 0,00 0,00%!
31/01/14 51000 3,81 6,69 62 39060 24870 63,67%| 3,80 6,70 65 40950 26130 63,81%
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Figura 5.6. Grafica 3 del sistema, “Rendimiento y Merma Porcentual”
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Figura 5.7. Grafica 4 del sistema, “Eficiencia por Maquina”
Analisis de Eficiencia Por Maquina Formadora
1.00

w—Farmax 1

—FOormax 2

I =S — D——— - i — V"-“‘”‘ — OO ‘

LA R SR N S S S~ N N N < S B S S L R
S I G G GO @ g6 G T P oS 8 o & o8 o8 o o8 oF oF o oF o o8 g o ‘

0,20
b AL ,7,\7/,,7,, -
2,54%

90




CAB M >

Ingenieria Industrial y Productividad

Figura 5.8. Grafica 5 del sistema, “Utilizacién de Nitrégeno”
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Figura 5.9. Grafica 6 del sistema, “% de Condimento y Carne Consumido
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5.3. Ajuste del sistema de indicadores y estandares de gestion al proceso
5.3.1. Analisis de los beneficios generados por el sistema

Al analizar detenidamente el sistema de indicadores y estandares de gestion
creado, resulta conveniente mencionar parte de la serie de beneficios que el

mismo traera para la empresa.

» Conocer de manera oportuna el comportamiento de todas las variables que
intervienen en el proceso productivo, tanto de forma numérica como
grafica.

* Actuar de manera rapida al suscitarse alguna alteracion de los valores del
sistema y con ello contribuir con los planes de mantenimiento y la
prolongacién de la vida util de los equipos, al guiarse de los datos
suministrados por sistema para determinar posibles fallas en los mismos
que requieran la intervencion del personal de este departamento.

* Conocer la utilizaciéon real de cada unas de las materias primas, con el
motivo de asegurar la continuidad y normalizacién de las formulas de cada
producto, evitando quejas de los clientes por cambio en el sabor y
contextura de los productos.

* Determinar de manera veraz problemas en la formulaciéon de los productos
que ocasionaron quejas o rechazos de los clientes, al tener un historial de
la cantidad de cada una de las materias primas utilizadas por dia de
produccion.

* Calcular de forma detallada la cantidad de desperdicio 0 merma generado
por cada uno de los equipos del proceso, lo cual permitira determinar
desgaste o fallas en los mismos al aumentar estos valores.

* Establecer una estructura de costos confiable que permita a la gerencia
tener una idea mucho mas clara de la situacion actual del proceso con sus
desperdicios diarios, cantidad de kilogramos producidos, cantidad de
nitrégeno utilizado, etc.
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» Conocer de manera rapida y sencilla la cantidad de kilogramos, paquetes y
cajas producidas por producto por dia en el proceso.

* Analizar el comportamiento del consumo diario de nitrogeno y la presién
del tanque, lo cual permitira determinar, entre otras cosas, si existe una
fuga en el tanque que ocasione un aumento en el consumo, situacion que
podria generar un escenario bastante peligroso para los trabajadores de
MINCO.

* Clasificar y calcular cada una de las paradas de proceso por tipo de
parada, con el objetivo de visualizar repetitividad de las mismas y generar
posibles alarmas que indiquen fallas mayores en los equipos que estén
siendo desapercibidas.

* Determinar de manera exacta la cantidad de tiempo efectivo diario

trabajado, lo cual permitira conocer la eficiencia real diaria del proceso.

Tal como se mostro anteriormente este sistema es capaz de generar beneficios no
solo para el departamento de produccién encargado del proceso de fabricacion de
carne para hamburguesa, sino que los beneficios del mismo se extienden a otros
departamentos como lo son mantenimiento, seguridad laboral y administracion,
este atributo permite inferir que si el sistema creado es usado de manera
adecuada la serie de beneficios que puede traer para el Matadero Industrial
Centro Occidental C.A pueden ser innumerables.

5.3.2. Recomendacion de adecuaciones a realizarse

Luego de realizar mediante un proceso de observacion, el analisis detallado de la
situacion actual del proceso de produccion de hamburguesas de MINCO, se logro
evidenciar ciertas posibilidades de mejora que disminuirian significativamente la
cantidad de desperdicio generado en la linea, asi como también contribuir a
controlar de manera eficiente las variables que intervienen en el proceso con la

ayuda del sistema de indicadores y estandares de gestion creado.
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A continuacién se mencionan las posibilidades de mejoras encontradas luego del
estudio realizado.

* Con miras a controlar cada una de las etapas del proceso, es importante
que se conozca de manera exacta la cantidad de producto que es
ingresado al proceso como materia prima, con el motivo de conocer la
merma real, para ello se debe capacitar a una persona para que ocupe el
cargo de formulador del proceso, esta persona tendra dentro de sus
responsabilidades el pesaje de cada kilogramos de materia prima que
ingresara al mismo, asi como también controlar la formulacién de productos
y el estado de recepcion de la materia prima. Es importante mencionar que
actualmente la linea de fabricacion de carne para hamburguesas posee una
balanza al inicio del proceso la cual puede ser utilizada para este fin.

* Es importante conocer el desperdicio generado por cada uno de los equipos

‘ que integran el proceso, con el motivo de determinar posibles fallas o
desgastes en sus piezas que puedan ocasionar un incremento de la
cantidad de desperdicio generado. Es importante mencionar que un
pequefio incremento en la cantidad de merma generada por un equipo
puede significar el comienzo de una falla en el alguno de sus componentes
por desgaste o falta de mantenimiento.

* Se debe concientizar a los operadores de los equipos con respecto a la
importancia de medir, reducir y controlar diariamente la cantidad de merma
generada en el equipo que ellos manejan, ya que se observé un gran
desinterés con respecto a este control que ocasiona grandes perdidas para
la empresa.

* Observando el desinterés que tienen los operarios en cuanto respecta a la
disminucién de la merma en el proceso, se recomienda apoyarse en el
sistema de indicadores de gestion para crear un sistema de remuneracién
para los trabajadores que contribuya a la disminucion de ésta, conservando

siempre la calidad de los productos y las buenas practicas de fabricacion.
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Al evaluar la situacion actual del proceso productivo se logré evidenciar que
diariamente existen una gran cantidad de paradas de proceso que no son
contabilizadas lo cual no permite tener un historial adecuado del
funcionamiento de los equipos. Para ello se cre6 un formato de medicién de
paradas de facil uso que puede observarse mas adelante en la tabla 5.15.
Los equipos mas importantes del proceso productivo son las maquinas
formadoras, las cuales marcan el ritmo y velocidad del proceso, es
necesario medir al menos tres veces al dia la cantidad de golpes por minuto
que genera el equipo, con el motivo de verificar la velocidad a la que se
encuentran trabajando, permitiendo calcular la eficiencia real de los
equipos, asi como también identificar rapidamente posibles fallas que
ocasionen la reduccién de la velocidad de trabajo.

Uno de los factores mas cruciales que deben controlarse en el proceso, es
la cantidad de nitrogeno que se consume diariamente, ya que este gas
tiene un costo elevado y puede generar perdidas monetarias significativas
si no es controlado. Existe un indicador de gestion creado para este fin
nombrado “Utilizacion de Nitrogeno”, el cual es muy uatil ya que evalla
diariamente el aumento o disminucién en el consumo de este gas,
relacionandolo directamente con la cantidad de producto fabricado.

Tal como se puede observar en las posibilidades de mejora antes mencionadas,
las mismas se caracterizan por ser posibles de aplicar de manera inmediata, sin
incurrir en costos de inversion que compliquen su realizacién. El sistema de
gestion basado en indicadores y estandares fue disefiado pensando en cada una
de estas mejoras mencionadas, con el motivo de generar los beneficios
prometidos por ellas, adicionalmente a proporcionar un mecanismo de evaluacion

y control continuo del proceso, que pueda ser entendido por todos los
responsables del mismo.
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5.3.3. Determinacion de planes de mejora futuros

Luego de la aplicacion eficiente del sistema de indicadores y estandares de
gestion creado, la gerencia de MINCO dentro de sus planes de mejora futuro
podria plantearse el deseo de aplicar una herramienta que le permita medir la
eficiencia productiva de cada equipo que integra el proceso de fabricacion de
carne para hamburguesas, esta herramienta muy bien podria ser la Eficiencia
General de los Equipos (EGE), mejor conocida por OEE por su nombre en inglés
Overall Equipment Effectiveness.

Esta herramienta permite conocer de manera porcentual la eficiencia productiva
de los equipos que integran un proceso productivo mediante el uso de un Gnico
indicador que engloba todos los parametros fundamentales presentes en el
mismo. La OEE es la herramienta de optimizacién de procesos mas utilizada a
nivel mundial debido a que contribuye de manera directa con la mejora continua

de las empresas y se encuentra directamente relacionada con los costos de
operacion.

La ecuacion que permite calcular este poderoso indicador es la siguiente:
Ecuacion 5.19. Eficiencia General de los Equipos 6 OEE
Eficienica General de los Equipos = Disponibilidad x Rendimiento x Calidad
Donde:

Ecuacion 5.20. Disponibilidad del OEE

Tiempo Operativo
Tiempo Disponible

Disponibilidad =

Ecuacion 5.21. Rendimiento del OEE

Produccion Real

Rendimiento = = ——e
Produccion Planificada
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Ecuacion 5.22. Calidad del OEE

Productos sin Defectos

Calidad = Produccion Real

Entre los numerosos beneficios que brinda esta herramienta, resulta oportuno

mencionar los siguientes:

* Informa sobre la presencia de cuellos de botella.

* Alerta a los duefios de proceso sobre perdidas existentes, permitiendo a su
vez clasificarlas para determinar el lugar exacto en donde se generan.

* Enlaza de forma eficiente las decisiones financieras tomadas con el
rendimiento de las operaciones generado al permitir justificar las nuevas
inversiones.

“ * Permite estimar la necesidad de contratacion de nuevo personal
capacitado.

* Determina la necesidad de materia prima adicional en el proceso para

generar mayor cantidad de producto terminado.

* Estima la necesidad de adquisicion de nuevas tecnologias y equipos para
mejorar el proceso.

* Brinda respuestas eficientes a los requerimientos de calidad y mejora
exigidos por la certificacion ISO 9001:2008.

Tal como se mencion6 anteriormente la OEE clasifica los causales de perdidas en

el proceso en los siguientes seis tipos:
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Tabla 5.9. Clasificacion de los desperdicios

1 Paradas mayores o averias

Disponibilidad
2 Ajustes para puesta a punto
3 Paradas pequefias

Rendimiento
4 Reduccién de velocidad
5 Rechazos por puesta a punto

Calidad
6 Rechazos por calidad y defectos
“ Este tipo de herramienta permite clasificar una empresa o proceso segun el

porcentaje de OEE obtenido, lo cual brinda la oportunidad de crear planes de
mejora e incentivos de eficiencia a los trabajadores basandose en el valor
obtenido mensualmente de este indicador con el objetivo de mejorario y obtener

una mejor calificacion en cada evaluacion. La mayoria de los autores que habla

sobre esta herramienta califica las empresas o procesos que manejan el OEE de
esta forma.

Tabla 5.10. Calificativo de las empresas que usan el OEE

< 65% Inaceptable | Baja competitividad y perdidas econémicas altas

Condicién aceptable solo al estar en proceso de mejora.

<65% < 75% Regular ) h )
Existen perdidas econémicas en este punto

< 75% < 85% Aceptable | Ligeras pérdidas econdémicas y competitividad aceptable
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Continuacién de la tabla 5.10

Muy buena competitividad, la empresa o proceso entra en
< 85% < 95% Buena ) : :
la calificacion de Clase Mundial

Empresa o proceso altamente competitivo de Clase
Mundial

= 95% Excelente

Esta tabla 5.10 mostrada permite calificar a una empresa o proceso productivo
segun el valor OEE que posea, este valor indica que al tener una empresa un OEE
de por ejemplo 74%, la misma es capaz de producir 74 productos en condiciones

de excelencia de los posibles 100 que se pudo haber producido, es decir que tiene

un desperdicio total de 26%, lo cual la ubicaria en el calificativo de regular
indicando de forma inmediata que debe colocar sus esfuerzos en mejorar este
valor para convertirse en una empresa mas competitiva ya que actualmente es
posible que se encuentre generando pérdidas economicas considerables.

El uso correcto de esta herramienta le garantiza a la empresa un continuo evalto
de todos los factores o parametros que integran su proceso u organizacion ya que
brinda la oportunidad de evaluar la eficiencia de los mismos en cuanto a su
disponibilidad, calidad y rendimiento con el uso de un solo indicador de facil

lectura y comprension.

5.4. Elaboracion de la documentacion

A continuacion se muestran cada uno de los documentos creados tanto para
registrar los datos necesarios para alimentacion del sistema de gestion elaborado,
como para registrar importantes variables presentes en la linea de produccién que

afectan tanto a la empresa como los trabajadores que en ella laboran. Estos
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ultimos tendran la tarea de complementar el sistema de gestion con datos que no
solo son importantes para el departamento de produccion sino tambiéen para el de
Recursos Humanos, Mantenimiento, Higiene, Seguridad Laboral y Administracién
al crear un historial de datos que permita evaluar el comportamiento de las
variables en cuestién a lo largo del afio.

Tabla 5.11. Materia prima para hamburguesas Hot Burger y Bocca Burger

10
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Tabla 5.12. Materia prima para hamburguesas King Beef
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Tabla 5.13. Materia prima para hamburguesas King Beef de cerdo

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
= R Y G W
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a ucasi

Tabla 5.14. Materia prima para hamburguesas Chamo Burger
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Tabla 5.15. Control diario de paradas

fi
=g CONTROL DIARIO DE PARADAS
MINCO FECHA:
TIEMPO DEL PARO OPE.
CODIGO UBIC. CAUSA ESPECIFICA DEL PARO MEC.
HR MIN | SEG | HORA |SUM.
MEC.(min) | oPE.(min) |sum.(min) TIEMPO TOTAL(min)
|Hora de Entrada: Hora de Salida: Froducclbﬂ !-&l:_ |
[Mactnlco de guardia: Ayudante: Electricista: Revicién Check-List [ ]
coDléo TIPO DE PARADA CODIGO TIPO DE PARADA
P-1 lFﬁmax 1
P-2 Formax 2
P-3 bolino (1) gruesa
P-4 Molino (2) fna
P-5 Sin fin(1) gruesa
P-6 Sin fin(2) gruesa
P-7 Tunel de congelacion rapida
P-8 Motores de Ciculacion
P-9 Detector de Metales
P-10 Apiladora
P-11 Envolvedora
P-12 Empacadora
P-13 Falta de personal
P-14 Falta de Nitrégeno liquido
P-15 Faita de Materia Prima
OBSERVACIONES
ELABORADO POR: ENTREGADOA:  DPTO. MANTENIMIENTO
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Tabla 5.16. Control del tanque de nitrégeno

f

13| REGISTRO DEL TANQUE DE NITROGENO
MINCO

ELABORADO POR

CARACTERISTICAS A EVALUAR

Tiempo de retencion
dela
Hamburguesa en el
tanel. (min)

Presién del Cantidad de | Temp. (°C) del
tanque de Nitrogeno tanel de
Nitrégeno (bar). (Kg). congelacion.

Tipo de
Hamburguesa

OBSERVACIONES:

Firma del Responsable
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Tabla 5.17. Control de merma semanal

1 fiﬂ Formato de Mediciéon Semanal de Merma
MINCO Kg de Merma Generado por Maquina Golpes por Minuto
FECHA serrA | mouno | Formax1 | Formax:2 D:i“ta‘l’;:‘ Empacadora OBSERVACIONES Hora | Formax 1 | FormAX 2
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CAPITULO VI

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Este capitulo final del estudio desarrollado muestra tanto las conclusiones como

recomendaciones que surgieron del analisis total del trabajo en cuestion.

6.1.

Conclusiones

Luego de analizar la situacion actual del proceso de fabricacién de hamburguesas

de MINCO vy crear un sistema que contemple el uso de indicadores y estandares

de gestion para el manejo eficiente de la misma, se pueden inferir las siguientes

conclusiones sobre el trabajo realizado.

El uso correcto del sistema de gestion creado permitira a la gerencia de
desposte de MINCO conocer el comportamiento de cada una de las
variables que intervienen en el proceso de fabricacion de hamburguesas,
con el objetivo de controlarlas y reducir la cantidad de desperdicio presente
diariamente en la misma.

El sistema de indicadores y estandares de gestion brindara la oportunidad a
otros departamentos de MINCO, nutrirse de informacién proveniente del
mismo con el objetivo de mejorar sus planes de accion y evitar paradas por
falta de mantenimiento preventivo a los equipos (para el caso del
departamento de mantenimiento), asi como también accidentes laborales
por fallas en el suministro de nitrégeno a la linea (para el caso del
departamento de seguridad laboral).

Durante la evaluacion de la situacion actual del proceso se logré evidenciar
que el mismo no cuenta con un mecanismo de control que permita conocer
la cantidad exacta de materia prima que es ingresada a la linea por tipo de
presentacion, lo cual ocasiona repetidas quejas de los clientes por cambios

en la formulaciéon y evita la posibilidad de calcular la merma general del
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proceso. Para atacar este problema se crearon una serie de registros de
control que posibilitan alimentar con datos reales el sistema de gestiéon que
contempla estas variables.

Luego de observar el proceso de fabricacion de hamburguesas de MINCO
por 1 afo, pudo evidenciarse que diariamente existe una gran cantidad de
producto desperdiciado en las maquinas formadoras al utilizar moldes de
llenado sometidos a 3 meses de uso continuo o mas, registrandose
perdidas por merma en los equipos de hasta 200 Kilogramos diarios, lo cual
representa una pérdida monetaria considerable que se evitaria si la
empresa contara con un programa de mantenimiento de los moldes.

Los indicadores y estandares de gestion son una potente herramienta
utilizada por empresas de clase mundial para controlar y conocer el
comportamiento de cada una de las variables que integran sus procesos
tanto productivos como administrativos, ya que brindan la posibilidad a las
organizaciones de manejar sus negocios basandose en un historial de
numeros e indicadores reales, evitando el manejo del mismo con el uso de
supersticiones y creencias.

6.2. Recomendaciones

Como parte final de este trabajo resulta conveniente mencionar las

recomendaciones que pudieron establecerse luego del analisis del desarrollo del

mismo, a continuacién seran presentadas.

La gerencia de desposte de MINCO debe designar y adiestrar a una
persona, para que sea la encargada de alimentar el sistema de indicadores
y estandares de gestion de forma diaria, esto con el objetivo de disminuir la
cantidad de errores de llenado o duplicidad de datos que podrian

presentarse al designarle esta labor tan delicada a varias personas.
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Se recomienda incluir en el reporte diario y mensual de produccion datos

que reflejen el comportamiento de los indicadores y estandares de gestion,

con el objetivo de familiarizar a los gerentes de los distintos departamentos
con el sistema de gestion utilizado y facilitar la generacion de nuevas ideas
de mejora que provengan del analisis de los mismos.

Debido a la actual desmotivacion que poseen los trabajadores vy

supervisores de la linea de proceso, se sugiere establecer un sistema de

remuneracién por objetivos que incluya dentro del mismo varios tipos de
remuneraciones que pueden ser obtenidas por disminucién de desperdicios
en el proceso, aumento de la produccién, incremento de la eficiencia, etc.

Este bono de produccion y calidad en el trabajo podria estar constituido de

la siguiente forma, (es importante mencionar que cada punto representa un

escalén adicional que al conseguirlo permite al trabajador recibir una
bonificacion extra al sueldo base)

v Conseguir una producciéon de hamburguesas semanal minima de 15.000
Kg, cumpliendo con las buenas practicas de fabricacion y sin recibir
devolucion a2'guna de clientes por falta de calidad en los productos.

v Establecer un promedio de merma semanal menor al 5% sin afectar la
calidad e inocuidad del producto.

v Mantener el indicador referente a los kilogramos de nitrogeno consumido
por kilogramo de hamburguesa producido menor a 1,50.

v Lograr una eficiencia general del proceso superior al 80%.

Este sistema de remuneracion por logro de objetivos, brindara la
oportunidad de beneficiarse tanto los trabajadores como la empresa ya que
al conseguir cada uno de estas metas planteadas se estaran disminuyendo
la cantidad de desperdicio y aumentando consigo la rentabilidad del
proceso sin afectar la calidad de los productos. De igual forma es

conveniente que estas metas sean revisadas de manera trimestral con el
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objetivo de ajustar los margenes de tolerancia y plantearle a los

trabajadores y supervisores del area mayores retos en cada oportunidad.

Luego de manejar adecuadamente el sistema de indicadores y estandares
de gestidon creado, se recomienda implantar la herramienta OEE, con el
objetivo de optimizar el uso de los indicadores de gestién y manejar un solo
indicador global que permita revelar de manera rapida y sencilla la situaciéon
real del proceso en todo momento.

Esta forma de gestionar un proceso productivo, basandose en indicadores y
estandares de gestion eficientes se recomienda que sea tomado como
proyecto piloto en MINCO, para luego trasladarlo a los diferentes
departamentos y procesos en la empresa. Esta iniciativa permitira tener una
empresa mas controlable en donde cada decisién que se tome se sustente
con bases numeéricas de un historial de datos auditable.

En el mismo orden de ideas la utilizacion de la herramienta OEE debe
extenderse hacia cada departamento con el objetivo de obtener un valor
OEE general para la empresa que permita comparar la competitividad de la
misma con empresas de clase mundial y con ello enfocar los esfuerzos de

mejora en los puntos débiles que denote esta herramienta.
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