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RESUMEN

En el siglo XXI uno de los problemas existentes en las empresas familiares
son los procesos tradicionales; los mismos que impiden que la empresa
tenga cambios importantes como es la innovacion de maquinaria para
reducir los tiempos en su produccion. La mala organizacion y distribucion en
la planta han hecho que los procesos de produccion en la elaboracion del
fideo y tallarines no se realicen en el tiempo Optimo; como consecuencia
tenemos menor produccion la que lleva que tengamos menores ingresos; los
gastos de fabricacion seran mayores, los mismos que dan como resultado
tener menos fluidez econémica en la empresa. En el presente trabajo de
investigacién contaremos con 6 capitulos. Se da a conocer el problema de
estudio del presente trabajo, se hace un énfasis en los principales temas
abordar en el estudio. Explicaremos la metodologia de investigaciébn que
sera utilizado en el trabajo, constara el analisis de la informacion recopilada
para el tema de investigacion. La propuesta estara desarrollada del estudio
de investigacion para el analisis de la aplicacion por parte de la Empresa
INDALEX. La investigacion finalizara con las conclusiones vy
recomendaciones que se obtuvo durante la elaboracion del trabajo de

investigacion.
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ABSTRACT

In the twenty first century, one of the current problems in family businesses
are convention al processes that stop companies to have important changes
such as machinery innovation required to reduce downtime in production.
Disorganization and distribution in the factory have not made it possible to
optimize during noodles production; as a result there is evidence of less
production that leads to lower incomes; the production costs would be higher
so the company faces illiquidity. This research work has been developed into
6 chapters; the study problem of this work is presented by giving emphasis
on the main topics to be studied, the research methodology applied in this
work will be explained as well as the analysis of the obtained information
regarding to the research topic and the proposal will be developed after the
research study in order to accomplish the analysis of the application at the
company Indalex; this research will finish with conclusions and

recommendations obtained during the development of this research work.
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INTRODUCCION

El mejoramiento continuo en las organizaciones y en las empresas es uno
de los cambios actuales que se esta aplicando como estrategia para

alcanzar la excelencia en sus procesos.

Hoy en dia la calidad de los productos es uno de las caracteristicas
principales que tiene como objetivo mejorar y optimar los recursos para la

elaboracion y distribucion del producto.

Actualmente el mejoramiento continuo abarca varios campos como es el
tecnologico que muchas empresas se ven limitadas por el alto costo que
tiene la maquinaria en el mercado. El innovar la maquinaria permitir4 optimar

los tiempos de produccion y reducir los costos de elaboracion de los mismos.

El presente trabajo de investigacion estard elaborado en una linea de
aplicacion de procesos de Mejoramiento Continuo en empresas Yy
Organizaciones, el mismo que esta estructurado en cuatro capitulos siendo

los siguientes:

El CAPITULO I, esta estructurado con el planteamiento del problema, que se

ha contextualizado con el analisis critico sustentado en el arbol de



problemas; con la justificacion de la investigacion que se termina con el

objetivo general y los objetivos especificos de la investigacion.

El CAPITULO I, lo constituye el marco tedrico fundamentando
cientificamente la propuesta, con los antecedentes investigativos de

mejoramiento continuo; fundamentacion legal y categoria de fundamentos.

El CAPITULO Ill, abarca la metodologia, se sustenta con los tipos de
investigacion, técnicas de recoleccion de informacién, y sus fuentes de

informacion a aplicarse en el proyecto de investigacion.

El CAPITULO 1V, se detalla la propuesta del plan de mejoramiento continuo;
contemplando los problemas criticos y la situacién actual de la empresa para

su aplicacion.

El CAPITULO V, detalla las conclusiones y recomendaciones del trabajo de
investigacion desarrollado.

Concluyendo con la bibliografia y anexos del trabajo de investigacion.



CAPITULO |

1 EL PROBLEMA

1.1 TEMA DE INVESTIGACION

“DISENO DE UN PLAN DE MEJORAMIENTO CONTINUO DE LOS
PROCESOS DE LA EMPRESA INDALEX, AYUDANDO A LA

ELIMINACION DE LOS TIEMPOS MUERTOS E IMPRODUCTIVOS”.

1.2 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La empresa Indalex al transcurrir 27 aflos de su creacion, se encuentra
atravesando varios problemas en la actualidad. La maquinaria obsoleta y
depreciada y la mala organizacion en la planta han venido afectando a la

produccion y su rentabilidad econdmica.

Al determinar y conocer los dos factores que han hecho que la empresa

tenga un decrecimiento en estos Ultimos afios se ha visto necesario crear un



plan de mejoramiento continuo para determinar las oportunidades de mejora
gue tendra la empresa para su crecimiento en los proximos 5 afnos.

La Elaboracion del fideo y tallarines se realiza en dos dias a la semana, con
la aplicacion del plan de mejoramiento continuo en los procesos, se
incrementaria la produccidon de la empresa, generando mas dias de

produccion en la semana, permitiendo generar nuevas fuentes de trabajo.

1.2.1 CONTEXTUALIZACION DEL PROBLEMA

Macro Contextualizaciéon

En el Ecuador existen varias fabricas productoras de fideos vy tallarines, las
mismas que han hecho que la produccién y comercializacion del producto
disminuya en su volumen de produccién en estos ultimos afios. En el
entorno econdmico se ha visto el crecimiento de las empresas productoras
de fideo en estos tiempos; los mismos que cuentan con maquinaria
innovadora que permite elaborar el fideo haciendo que se optimice sus

recursos.

Cada empresa productora y comercializadora actualmente en el pais esta
abriendo nuevos mercados, enfocandose en la segmentacion de su producto
y haciendo que el consumidor tenga establecido una marca de preferencia

para el consumo de dicho alimento.



En el mercado actual existe variedad de modelos, precios, marcas los
mismos que se venden y comercializan desde las tiendas de barrio hasta los

centros comerciales de distribucion a nivel nacional.

El marketing o propaganda que utilizan actualmente cada una de las marcas
es uno de los factores que juegan con el consumidor ya que prevalece para

su compra el producto segmentado.

Meso Contextualizacion

En la provincia de Cotopaxi todavia se tiene una segmentacion de clientes
grandes, la misma que se ve amenazada con los productos nuevos y
sustitutos que siguen saliendo al mercado. La variedad de nuevos modelos,
sabores y productos de la competencia hacen que la empresa se encuentre
amenazada por la falta de maquinaria y productos nuevos, los mismos que
los clientes van identificando y eligiendo otra marca para la preparacion de

alimentos.

Actualmente en la provincia existe 2 fabricas productoras de fideos y

tallarines; las mismas que al tener un capital de inversion mas grande hacen



que produzcan y comercialicen nuevos productos; intentando asi
comercializar fuera de la provincia para ganar un segmento nacional.

Existen varios puntos de analisis frente a estas dos fabricas que son la
competencia principal de la empresa; el bajo costo de sus productos y el
volumen de produccion diaria abastecen y superan el mercado en la
provincia. Los mismos que estan intentando competir con las grandes
cadenas productoras de alimentos para lograr establecerse en nuevos

nichos de mercado.

Micro Contextualizacion

En el cantdén Saquisili se encuentra la empresa Indalex, que tiene afios de
trayectoria ayudando a la comunidad mediante la creacién de fuentes
directas de trabajo, los mismos que generan ingresos para las familias del
canton, sin embargo estas han disminuido por la baja produccion y

rentabilidad que se encuentra actualmente la empresa.

El producto elaborado y comercializado es conocido en la provincia por su
gran trayectoria que ha tenido durante estos afios. Su sabor y elaboracion
son caseros ya que se utiliza para su produccion productos naturales tal es
el caso del fideo de espinaca que no lleva colorante; es a base de espinacas

naturales.



La empresa actualmente no se encuentra preparada para en comparacion
con su competencia ya que la direccion de la empresa se encuentra en
transicion la misma que se manejo estos ultimos 15 afios por su duefio. Al
no innovar sus procesos, maquinaria y meétodos hicieron que el producto
decaiga en el mercado, dando ventaja asi a la competencia que se

posesione del nicho marcado para nuestro producto.

El costo del producto final es asequible al bolsillo del consumidor el mismo
gue ya no representa un ingreso sustentable por su venta. El alto costo de la
materia prima, los tiempos muertos e innecesarios en la produccion hacen
gue se demore la produccion del mismo, aumentando asi los gastos de

fabricacion.

Analisis Critico del Problema

1. La disminucion de la produccién por el tiempo muerto e improductivo
en los procesos de la empresa “INDALEX”, se debe a la
desactualizacion en la tecnologia, dando como resultado el bajo

nivel de la produccion de la empresa en estudio.



2. La disminucion de la produccion por el tiempo muerto e improductivo
en los procesos de la empresa INDALEX, se centra en la inadecuada
distribucion de la maquinaria en planta, dando lugar a la presencia a
los cuellos de botella en los procesos de elaboracion del fideo y

tallarin.

3. La falta de capacitacion al personal operativo, determina la
disminucion de la produccion por el tiempo muerto e improductivo en
los procesos de la empresa “INDALEX”, dando como resultado el bajo

rendimiento laboral.

4. La aplicaciéon de los procesos productivos tradicionales, se encamina
a una baja rentabilidad economica de la empresa, de ahi la
disminucién de la produccion por el tiempo muerto e improductivo en

los procesos de la empresa “Indalex”.

Ver Anexo 1 (Arbol de problemas)

1.2.3 PROGNOSIS

De continuar con el bajo nivel de produccion de la empresa “Indalex”, por la
falta de aplicacion de las tecnologias empresariales, existe la tendencia que
la empresa en estudio comience a perder consumidores y que desaparezca

en un tiempo no lejano.



Con la presencia continua de cuellos de botella en los procesos de
elaboracion del fideo y tallarin, por la inadecuada distribucion de la
maquinaria, se determina que el producto no se encamina a un proceso
integral y de calidad, disminuyendo la imagen de la empresa productora de

fideos “Indalex”, y apartando a comerciantes y consumidores.

De mantenerse un rendimiento laboral bajo en la empresa “Indalex”, el
talento humano seguira cumpliendo sus funciones y obligaciones sin presién
alguna, lo que limita el desarrollo productivo y la consecucion de objetivos
comunes de la empresa, de ahi que es importante y fundamental capacitar
permanentemente al personal de las diferentes dependencias y en especial

a los operadores, y estar acorde a los adelantos de produccion.

De persistir la baja rentabilidad economica en la empresa productora de
fideos y tallarines, “Indalex”, por la aplicacién de procesos tradicionales, da
como resultado la disminucion del personal dentro de la empresa, perdiendo
imagen dentro del sector empresarial, comercial y consumidores, por lo tanto
es fundamental efectuar estudios de brechas para la elaboracion de planes

estratégicos internos y externos.
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1.2.4 FORMULACION DEL PROBLEMA

Es necesario elaborar un Disefio de Mejoramiento Continuo de los procesos
de la Empresa Indalex; que permita mejorar la productividad de la
Empresa, a través de una guia o manual de procedimientos que permitan la
optimizacion de sus recursos, en cada uno de los procesos de la elaboracion
del Fideo y Tallarines, generando una mayor rentabilidad econOmica y

satisfaciendo a nuestra demanda insatisfecha, con nuestros productos.

1.2.5 DELIMITACION DEL TEMA

Delimitacién del Contenido
- Campo: Administracién
- Area: Productividad

- Aspecto: Mejoramiento Continuo

Delimitacion Temporal.

- Este problema sera estudiado en el periodo comprendido entre Agosto

2013 a Noviembre 2013.
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Delimitacion Espacial

- Provincia:  Cotopaxi

- Ciudad: Canton Saquisili

- Empresa: Empresa “Indalex”

- Ubicacion: Calle Bartolomé de las Casas # 540

- Servicio: Elaboracion y Comercializacién de Fideo, Tallarin y Pan.

Delimitaciéon del Problema

- Campo:  Produccion
- Area: Procesos Operacionales

- Aspecto: Procesos de Produccién

1.3 JUSTIFICACION

La empresa Indalex se encuentra constituida como una empresa familiar, la
misma que esta dirigida actualmente por la segunda generacion, a traves de
un analisis mediante la observacion directa y analisis de resultados en la
produccion se detecto el siguiente problema que afecta en la productividad y
rentabilidad de la produccion del fideo; al desarrollar la presente propuesta

se eliminara los tiempos muertos o improductivos en la produccion del fideo.
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El plan de Mejoramiento Continuo estara documentado y actualizado de
acuerdo a las necesidades de la empresa, el personal operativo va a tener
una funcién especifica, en la que les permita optimizar su tiempo, mejorando
asi la produccion de la empresa. Durante los 22 afios de produccion de la
planta se ha detectado que no es posible incrementar la produccion, ya que

trabaja en un 35% a 40% sobre el nivel de produccién estimada.

La Elaboraciéon del fideo y tallarines; se realizan en dos dias a la semana,
con la aplicacion del plan de mejoramiento continuo en los procesos, se
incrementaria la produccién de la empresa, generando mas dias de
produccion en la semana, permitiendo asi generar nuevas fuentes de
trabajo. La maquinaria desactualizada en las empresas es catalogada como
uno de los principales problemas criticos que tiene la empresa, siendo el
talon de Aquiles de la produccion y de la rentabilidad de la empresa.
Estudios actuales demuestran que las pequefias empresas no estan
preparadas para la economia globalizada ya que no renuevan sus
instrumentos de trabajo que viene a ser la maquinaria , permitiéndonos
reducir tiempos de produccion, ahorro de energia; la misma que al final del
mes va significando una pérdida de tiempo, aumentan sus costos, Yy por

consecuencia la disminucion de las ganancias para la empresa.
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1.4 OBJETIVOS

1.4.1 GENERAL

- Disefar un Plan de Mejoramiento Continuo de Los Procesos de Produccion
en la Empresa Indalex, ayudando en la eliminacién de tiempos muertos e

improductivos.

1.4.2 OBJETIVO ESPECIFICO

- Realizar el diagnostico de la situacion actual de los procesos criticos de la

Empresa Indalex.

- Evaluar los indices de produccion y productividad del afio 2009 al 2010 de

la Empresa Indalex.

- Elaborar un plan de mejoramiento continuo para la mayor produccion de

fideos y tallarines en la Empresa Indalex.



CAPITULO II

2 MARCO TEORICO

2.1 CONCEPTOS FUNDAMENTALES

2.1.1 ANTECEDENTES INVESTIGATIVOS

En la presente investigacion a desarrollarse se necesito sustentar su estudio
a través de trabajos similares al tema; teniendo un respaldo tedrico y
cientifico. Los mismos que me permitieron citar y revisar varios autores,
documentos, fuentes para el desarrollo del trabajo. Se inicié con el desarrollo
de investigacion en algunas universidades de la zona centro del pais para
tomar como referencia investigaciones relacionados al tema. Se pudo revisar
varios libros y trabajos finales en las diferentes universidades donde se pudo
encontrar gran informacion relacionada con el mejoramiento continuo en los

procesos para las empresas.

Segun Diana Gabriela Guerrero Soria 2007, concluye “ que al desarrollar un
proyecto de mejoramiento continuo, no solo se ataca a un problema
existente, ya que con la solucion aplicada al problema, existen pequefos
inconvenientes que van desapareciendo. Sin embargo hay problemas que

por su naturaleza permanecen independientes a las soluciones dadas en

14
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proyectos de mejora, los cuales debes ser analizados en forma

independiente.”

El trabajo de investigacion analizado se basa tedricamente en fuentes
bibliograficas de distintos autores tomados de libros, revistas, articulos en el

internet.

2.2 FUNDAMENTACION FILOSOFICA

En el presente trabajo en desarrollo ayudara a dar una solucion al problema
planteado para su estudio como es el Plan de Mejoramiento Continuo de los
Procesos de la Empresa “Indalex” que se enfoca principalmente a la
eliminacion de los tiempos muertos e improductivos. Al finalizar el trabajo de
investigacion se habra abarcado y estudiado el problema que se determino
mediante el arbol de los problemas, identificando las causas para poder
tener resultados con la aplicaciéon de lo sugerido por el autor mediante la

propuesta detallada.

2.3 FUNDAMENTACION LEGAL

La presente investigacion se fundamenta en el cumplimiento de la Ley
Organica de Salud del afio 2006, en la que contaran varios capitulos

detallados a continuacion.
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CAPITULO I

De la autoridad sanitaria nacional, sus competencias Yy

Responsabilidades.

“Art. 4.- La autoridad sanitaria nacional es el Ministerio de Salud Publica,
entidad a la que corresponde el ejercicio de las funciones de rectoria en
salud; asi como la responsabilidad de la aplicacién, control y vigilancia del
cumplimiento de esta Ley; y, las normas que dicte para su plena vigencia

seran obligatorias”.(Ley Organica de la Salud, 2006)

“Art. 6.- Es responsabilidad del Ministerio de Salud Publica”:

“14. Regular, vigilar y controlar la aplicacion de las normas de bioseguridad,

en coordinacién con otros organismos competentes”;

“15. Regular, planificar, ejecutar, vigilar e informar a la poblacién sobre
actividades de salud concernientes a la calidad del agua, aire y suelo; v,
promocionar espacios y ambientes saludables, en coordinacion con los

organismos seccionales y otros competentes”;

“16. Regular y vigilar, en coordinacion con otros organismos competentes,
las normas de seguridad y condiciones ambientales en las que desarrollan

sus actividades los trabajadores, para la prevenciéon y control de las
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enfermedades ocupacionales y reducir al minimo los riesgos y accidentes

del trabajo”;

“18. Regular y realizar el control sanitario de la produccion, importacion,
distribucion, almacenamiento, transporte, comercializacion, dispensacion y
expendio de alimentos procesados, medicamentos y otros productos para
uso y consumo humano; asi como los sistemas y procedimientos que
garanticen su inocuidad, seguridad y calidad, a través del Instituto Nacional
de Higiene y Medicina Tropical Dr. Leopoldo lzquieta Pérez y otras

dependencias del Ministerio de Salud Publica”.

“24. Regular, vigilar, controlar y autorizar el funcionamiento de los
establecimientos y servicios de salud, publicos y privados, con y sin fines de

lucro, y de los demas sujetos a control sanitario”;

“25. Regular y ejecutar los procesos de licenciamiento y certificacion; vy,

establecer las normas para la acreditacion de los servicios de salud;”

De la alimentacion y nutricion

“Art. 16.- El Estado establecerd una politica intersectorial de seguridad
alimentaria y nutricional, que propenda a eliminar los malos habitos
alimenticios, respete y fomente los conocimientos y practicas alimentarias
tradicionales, asi como el uso y consumo de productos y alimentos propios

de cada region y garantizara a las personas, el acceso permanente a
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alimentos sanos, variados, nutritivos, inocuos y suficientes”. (Ley Orgéanica

de la Salud, 2006)

2.4 CATEGORIAS FUNDAMENTALES

Mejoramiento Continuo

Conceptos:

Segun James Harrington (1993), “considera que para mejorar un proceso,
significa cambiarlo para hacerlo mas efectivo, eficiente y adaptable, qué
cambiar y como cambiar depende del enfoque especifico del empresario y

del proceso”. (Turmero, 2013)

Segun L.P. Sullivan (1CC 994), “define el Mejoramiento Continuo, como un
esfuerzo para aplicar mejoras en cada area de las organizaciones a lo que

se entrega a clientes”. (Turmero, 2013)

Segun Eduardo Deming (1996), “define la administraciéon de la calidad total
requiere de un proceso constante, que sera llamado Mejoramiento Continuo,
donde la perfeccion nunca se logra pero siempre se busca.

El Mejoramiento Continuo es un proceso que describe muy bien lo que es la
esencia de la calidad y refleja lo que las empresas necesitan hacer si

quieren ser competitivas a lo largo del tiempo”. (Turmero, 2013)
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Importancia del mejoramiento contintdo

“La importancia de esta técnica gerencial radica en que con su aplicacion se
puede contribuir a mejorar las debilidades y afianzar las fortalezas de la

organizacion”. (Turmero, 2013)

A través del mejoramiento continuo se logra ser mas productivos y
competitivos en el mercado al cual pertenece la organizacion, por otra parte
las organizaciones deben analizar los procesos utilizados, de manera tal que
si existe algun inconveniente pueda mejorarse o corregirse; como resultado
de la aplicacion de esta técnica puede ser que las organizaciones crezcan

dentro del mercado y hasta llegar a ser lideres”. (Turmero, 2013)

Ventajas y desventajas del mejoramiento continuo

Ventajas

e “Se concentra el esfuerzo en ambitos organizativos y de procedimientos
puntuales”.

e “Consiguen mejoras en un corto plazo y resultados visibles”.

e “Si existe reduccion de productos defectuosos, trae como consecuencia
una reduccion en los costos, como resultado de un consumo menor de

materias primas”.
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e ‘Incrementa la productividad y dirige a la organizacién hacia la
competitividad, lo cual es de vital importancia para las actuales
organizaciones”.

e “Contribuye a la adaptacion de los procesos a los avances tecnolégicos”.

¢ “Permite eliminar procesos repetitivos”. (Turmero, 2013)

Desventajas

e “Cuando el mejoramiento se concentra en un area especifica de la

e organizacion, se pierde la perspectiva de la interdependencia que existe
entre todos los miembros de la empresa”.

e “Requiere de un cambio en toda la organizacion, ya que para obtener el
éxito es necesaria la participacion de todos los integrantes de la
organizacion y a todo nivel”.

e “En vista de que los gerentes en la pequeia y mediana empresa son muy
conservadores, el Mejoramiento Continuo se hace un proceso muy largo”.

e “Hay que hacer inversiones importantes”. (Turmero, 2013)

2.5 EL PROCESO DE MEJORAMIENTO

‘La busqueda de la excelencia comprende un proceso que consiste en

aceptar un nuevo reto cada dia. Dicho proceso debe ser progresivo y
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continuo. Debe incorporar todas las actividades que se realicen en la

empresa a todos los niveles”. (Turmero, 2013)

“El proceso de mejoramiento es un medio eficaz para desarrollar cambios
positivos que van a permitir ahorrar dinero tanto para la empresa como para

los clientes, ya que las fallas de calidad cuestan dinero”. (Turmero, 2013)

“Asimismo este proceso implica la inversidon en nuevas maquinaria y equipos
de alta tecnologia mas eficientes, el mejoramiento de la calidad del servicio a
los clientes, el aumento en los niveles de desempefio del recurso humano a
través de la capacitacion continua, y la inversion en investigacion y
desarrollo que permita a la empresa estar al dia con las nuevas tecnologias”.

(Turmero, 2013)

Efectividad del Proceso

“‘La efectividad del proceso se refiere a la forma acertada en que éste
cumple los requerimientos de sus clientes finales. Esta evalta la calidad del

proceso”. (Yerimar, 1999)
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Especificamente la efectividad se refiere a:

e “El output del proceso cumple los requerimientos de los clientes
finales”

e “Los outputs de cada subproceso cumplen los requerimientos de input
de los clientes internos”

e “Los inputs de los proveedores cumplen los requerimientos del
proceso”

e “El mejoramiento de la efectividad genera clientes mas felices,

mayores ventas y mejor participacion de mercado”. (Yerimar, 1999)

¢, Como podriamos identificar estas oportunidades de mejoramiento?

“El primer paso consiste en seleccionar caracteristicas de efectividad mas
importantes. Las caracteristicas de efectividad son indicadores del modo tan
eficiente como esta funcionando el proceso. La meta es tener la seguridad

de que el output satisface requerimientos del cliente”. (Yerimar, 1999)

Los indicadores tipicos de falta de efectividad son:

e Producto y/o servicio inaceptables

¢ Quejas de los clientes

e Altos costos de garantia

e Disminucion de la participacion en el mercado

e Acumulaciones de trabajo
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e Repeticion del trabajo terminado
e Rechazo del output
e Output retrasado

e “Output incompleto” (Yerimar, 1999)

“Posteriormente, debemos reunir informacioén sobre estas caracteristicas de
efectividad. El propoésito de estos datos es revisar metddicamente la calidad
de aquellas actividades fundamentales involucradas en el proceso y tratar de
descubrir los asi como las posibles causas (input, métodos, entrenamiento).
Asegurese de incluir preguntas sobre efectividad como parte de su

cuestionario de revision del proceso”. (Yerimar, 1999)

Eficiencia del Proceso

“Lograr la efectividad del proceso representa principalmente un beneficio
para el cliente, pero la eficiencia del proceso representa un beneficio para el
responsable del proceso: la eficiencia es el output por unidad de input. Las

caracteristicas tipicas de eficiencia son”. (Yerimar, 1999)

e Tiempo del ciclo por unidad o transaccion

e Recursos (délares, personas, espacio) por unidad de output



24

e Porcentaje del costo del valor agregado real del costo total del
proceso

e Costo de la mala calidad por unidad de output. (Yerimar, 1999)

Tiempo del Ciclo del Proceso

“El tiempo del ciclo es la cantidad total de tiempo que se requiere para
completar el proceso. Esto no solo incluye la cantidad de tiempo que se
requiere para realizar el trabajo, sino también el tiempo que se dedica a
trasladar documentos, esperar, almacenar, revisar y repetir el trabajo. El
tiempo del ciclo es un aspecto fundamental en todos los procesos criticos de
la empresa. La reduccién del tiempo total de ciclo libera recursos, reduce
costos, mejora la calidad del output y puede incrementar las ventas”.

(Yerimar, 1999)

“Por ejemplo, si reduce el tiempo del ciclo correspondiente al desarrollo del
proceso, podra ganar ventas y participacién de mercado. Si reduce el tiempo
del ciclo del producto, reducira el costo del inventario y mejorara los
despachos Si reduce el ciclo de facturacion, tendra mas dinero en efectivo a
su alcance. El tiempo del ciclo puede establecer la diferencia entre el éxito y

el fracaso”. (Yerimar, 1999)

“El tiempo real del ciclo del proceso. Probablemente sera diferente del
tiempo tedrico del ciclo, definido en los procedimientos escritos 0 supuestos

por la organizacion. Existen cuatro formas de reunir esta informacion:
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medidas finales, experimentos controlados, investigacion historica y analisis

cientifico”. (Yerimar, 1999)

Costo

“El costo es otro aspecto importante del proceso, a menudo resulta imposible

determinar el costo de la totalidad del proceso”. (Yerimar, 1999)

“El costo de un proceso, como el tiempo del ciclo, proporciona
impresionantes percepciones acerca de los problemas vy las ineficiencias del
proceso. Es aceptable la utilizacion de costos aproximados, que se estiman
utilizando la informacion financiera actual. La obtencion de costos exactos
podria requerir una enorme cantidad de trabajo, sin mayores beneficios

adicionales”. (Yerimar, 1999)

“Los gastos indirectos variables son aquellos gastos indirectos que podrian

excluirse si se eliminara una actividad”. (Yerimar, 1999)

“Otra forma de lograr una estimacion del costo del proceso es obtener de los
registros financieros los costos mensuales totales de un departamento y
hacer luego que el jefe del departamento asigne los costos al proceso,

utilizando los calculos de tiempo”. (Yerimar, 1999)

“El objetivo de revisar los diagramas del ciclo — costo es analizar los

componentes de costo y tiempo y encontrar la manera de reducirlos. Esto
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garantiza el mejoramiento de la efectividad y eficiencia del proceso”.

(Yerimar, 1999)

Pasos para el mejoramiento continuo

1° Paso: Seleccion de los problemas (oportunidades de mejora)

2° Paso: Cuantificacion y subdivision del problema u oportunidad de mejora
seleccionada.

3° Paso: Analisis de las causas, raices especificas.

4° Paso: Establecimiento de los niveles de desempefio exigidos (metas de
mejoramiento).

5° Paso: Disefio y programacion de soluciones

6° Paso: Implantacion de soluciones

7° Paso: Establecimiento de acciones de Garantia. (Yerimar, 1999)

Procesos

“Se denomina proceso al conjunto de acciones o actividades sistematizadas
que se realizan o tienen lugar con un fin. Si bien es un término que tiende a
remitir a escenarios cientificos, técnicos y/o sociales planificados o que
forman parte de un esquema determinado, también puede tener relacion con
situaciones que tienen lugar de forma mas o menos natural o espontanea”.

(Definiciones abc, 2007-2013)
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Procesos de Producciéon

“Un proceso de produccidén es un sistema de acciones que se encuentran
interrelacionadas de forma dinamica y que se orientan a la transformacion de
ciertos elementos. De esta manera, los elementos de entrada (conocidos
como factores) pasan a ser elementos de salida (productos), tras un proceso

en el que se incrementa su valor”. (Definicion.De, 2008-2013)

“Cabe destacar que los factores son los bienes que se utilizan con fines
productivos (las materias primas). Los productos, en cambio, estan
destinados a la venta al consumidor o mayorista”. (Definicion.De, 2008-

2013)

Cuellos de Botella

“Un cuello de botella es un fendmeno en donde el rendimiento o capacidad
de un sistema completo es severamente limitado por un Unico componente”.

El componente es generalmente llamado punto del cuello de botella.

El término es una derivacion metaférica que hace referencia al cuello de una
botella, donde la velocidad del flujo de un liquido es limitado por este cuello
angosto. Suele producir una baja del rendimiento y la velocidad general tanto

en un sistema como en una conexién”. (ALEGSA, 1998-2013)
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Produccién en Serie.

“Sistema de produccién consistente en producir en funciéon del prondstico
gue el empresario hace de la demanda futura, sin esperar a que sus clientes
se lo soliciten previamente, como ocurre en el sistema de produccion por
encargo, también llamado sistema de produccion por lote o pedido”. (Eco-

finanzas, 2003-2009)

“En el sistema de produccion en serie se utilizan generalmente tecnologias
muy estandarizadas para fabricar unos articulos que van a ser vendidos y
consumidos masivamente, y de ahi que la empresa tenga que disponer de
unos almacenes en los que guardar los productos fabricados en espera de
ser vendidos y evitar, de este modo, que una parte de la demanda quede
insatisfecha (cuando la demanda supera a la produccién del periodo) o que
la continuidad del proceso productivo tenga que ser interrumpida (cuando la

cantidad producida supera de forma persistente a la demandada).

El sistema de produccion en serie también se denomina sistema de

produccion para almacén o sistema de produccion para el mercado”. (Eco-

finanzas, 2003-2009)

Diagrama de procesos

“Es una representacion grafica de los pasos que se siguen en una secuencia

de actividades que constituyen unos procesos 0 un procedimiento,
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identificandolos mediante simbolos de acuerdo con su naturaleza; ademas
incluye toda la informacion que se considera necesaria para el analisis, tal
como distancias recorridas, cantidad considerada y tiempo requerido”.

(Garcia Criollo, 1998)

La simbologia utilizada por el autor del libro Estudio de Tiempos y
movimientos del autor(Garcia Criollo, 1998) ,se basa en la simbolog{ia
utiizada por la ASME ( Asociaci{on estadounidense de ingenieros

mecanicos)

Operacién.- “Ocurre cuando se modifican las caracteristicas de un objeto, 0
se le agrega algo o se le prepara para otra operacion, transporte, inspeccion
o almacenaje. Una operacién también ocurre cuando da o se recibe

informacion o se planea algo”. (Garcia Criollo, 1998)

Transporte.- “Ocurre cuando un objeto o grupo de ello son movidos de un
lugar a otro, excepto cuando tales movimientos forman parte de una

operacion o inspecciéon”. (Garcia Criollo, 1998)
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Inspeccion.- “Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son examinados
para su identificacion o para comprobar y verificar la calidad o cualesquiera

de sus caracteristicas”. (Garcia Criollo, 1998)

Demora.- “Ocurre cuando se interfiere el flujo de un objeto o grupo de ellos

con lo cual se retarda el siguiente paso planeado”. (Garcia Criollo, 1998)

Almacenaje.- “Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son retenidos y

protegido contra movimientos o usos no autorizados”. (Garcia Criollo, 1998)

Actividad Combinada.- “Se presenta cuando se desea indicar actividades

conjuntas por el mismo operador en el mismo punto de trabajo. Los simbolos
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empleados para dichas actividades (operacion e inspeccion) se combinan

con el circulo inscrito en el cuadro”. (Garcia Criollo, 1998)

‘
/|

Diagrama del Proceso de Operacién

“‘Es la representacion grafica de los puntos en los que se introducen
materiales en el proceso y del orden de las inspecciones y de todas las
operaciones, excepto las incluidas en la manipulacién de los materiales;
ademas, puede comprender cualquier otra informacidon que se considere
necesaria para el analisis; por ejemplo, el tiempo requerido, la situacién de
cada paso o si los ciclos de fabricacion son los adecuados”. (Garcia Criollo,

1998)

“‘Permite estudiar las fases del proceso en forma sistematica o mejorar la
disposicion de los locales y el manejo de los materiales con el fin de
disminuir las demoras, comparar dos méetodos y estudiar las operaciones

para eliminar el tiempo improductivo”. (Garcia Criollo, 1998)
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Diagrama de proceso de flujo

“Un diagrama del proceso de flujo 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; por ejemplo
tenemos, el tiempo necesario y la distancia recorrida. Sirve para representar
las secuencias de un producto, un operario, una pieza. El propadsito principal
de los diagramas de flujo es proporcionar una imagen clara de toda
secuencia de acontecimientos del proceso y mejorar la distribucion de los
locales y el manejo de los materiales. También sirve para disminuir las
esperas, estudiar las operaciones y otras actividades interrelacionadas.
Igualmente, ayuda a comparar métodos, eliminar el tiempo improductivo y

escoger operaciones para su estudio detallado”. (Garcia Criollo, 1998)

IHICIO

/ DATOS /Lb ACTIVIDAD

< oasor >
e

Fuente:(Rockanlover, 2013)



Diagrama de Circulacion

“Es una modalidad del diagrama del proceso del recorrido 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 demas
instalaciones fijas; sobre este plano se dibuja la circulacién del proceso,

utilizando los mismos simbolos empleados en el diagrama de los procesos

de recorrido”. (Garcia Criollo, 1998)

TABLA 1 DIAGRAMA CIRCULACION

AREA MAQUINA DE COSER

AREA
PERFORADORA

o )

[ AREA PARA PONER:
AJILLOS, GRAPAS Y

AREA DE
CORTAR

MAQUINA
FORRAR ALAMEBRE

.
BO)

Fuente: (Garcia Sanchez, 2010)
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Andlisis de las Operaciones

Operaciones.- “El segundo nivel de analisis del trabajo corresponde a la
operacion. En este caso se parte de la base de que en ella intervienen los

siguientes elementos”. (Garcia Criollo, 1998)

a) El hombre
b) La maquinaria
c) Las herramientas

d) El lugar de trabajo

“Se puede decir que el objeto de analizar las operaciones es racionalizar el
uso de dichos elementos y elevar el nivel de eficiencia del trabajo
desarrollado. A continuacion se revisaran algunas de las técnicas que mas
se utilizan para efectuar el registro y posteriormente el analisis de las

operaciones”. (Garcia Criollo, 1998)

Diagrama de proceso Hombre — Maquina

“Es la representacion grafica de la secuencia de elementos que componen la
operaciones en que intervienen hombres y maquinas, permite conocer el
tiempo empleado por cada uno; es decir, saber el tiempo invertido por los

hombres y el utilizado por las maquinas”. (Garcia Criollo, 1998)
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“Con base en este conocimiento se puede determinar la eficiencia de los
hombres y de las maquinas con el fin de aprovechar ambos factores al

maximo”. (Garcia Criollo, 1998)

“El diagrama se utiliza para estudiar, analizar y mejorar una sola estacion de
trabajo a la vez. Ademas, aqui el tiempo es indispensable para llevar a cabo
el balance de las actividades del hombre y su maquina”. (Garcia Criollo,

1998)

Tipos de Distribucién de Planta

Los tipos basicos de distribuciéon de planta son cuatro:

1.- Distribucién de Posicion Fija

“Esta distribucién se establece cuando hombres, materiales y equipo se
llevan al lugar y alli la estructura final toma la forma de un producto acabado.
Este tipo de distribucion requiere de menos inversion en equipo Yy
herramientas y la supervision y control de la produccién son usualmente mas
faciles. En cambio, el aprendizaje necesario es mas caro, lo mismo que el
almacenamiento y el transporte de materiales que, ademas, son dificiles de

controlar”. (Garcia Criollo, 1998)
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“La distribucién de posicion fija es, generalmente mucho menos eficiente en
el uso de la mano de obra que en las otras alternativas debido a que los
obreros pierden mucho tiempo en localizar las herramientas y los materiales

con los cuales trabajan”. (Garcia Criollo, 1998)

2.- Distribucion por Proceso

“Este tipo de distribucion que se adapta bien a la producciéon de un gran
namero de productos similares, estd conformado por varios departamentos
bien definidos, cada uno de los cuales esta dedicado a una sola o a muy
pocas tareas. La distribucion por proceso tiene ventajas e inconvenientes
inherentes. Una de las mayores ventajas es su capacidad para adaptarse a
una gran variedad de productos similares. Las maquinas del tipo general son
menos caras que las preparadas para un producto determinado”. (Garcia
Criollo, 1998)

“‘Los equipos y maquinas de tipo general o uso multiple permiten mas

facilmente la eliminacion del paro de la produccién”.

3.- Distribucion por Producto

“Este tipo es el comunmente conocido como fabricacién continua (linea), la
distribucion por producto y la fabricacion continua son generalmente
considerados ideales para una produccion del costo unitario bajo. Por lo

general hay menos material de transporte y pocos inconvenientes si se
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requiere alguna parada momentanea en el proceso que suponga

almacenamiento”. (Garcia Criollo, 1998)

“Se necesita menos inversion montaria, debido a que hay menos capital
invertido en el proceso al mismo tiempo. Se necesita mucho menos espacio
para los servicios y almacén junto a las maquinas, asi como menos
inspeccion para asegurar la calidad del producto. El centro de produccion es
muy simplificado y los obreros son capacitados facilmente para realizar una

tarea simple en la linea”. (Garcia Criollo, 1998)

“También hay que considerar los inconvenientes. El costo de las maquinas y
equipos necesarios es tan grande que debemos estar seguros de contar con

una demanda sustancial y continua del producto”. (Garcia Criollo, 1998)

“‘Ademas cada linea de produccién debe alcanzar un delicado equilibrio de
tiempo entre las operaciones, lo cual es extremadamente dificil en algunos

tipos de empresas”. (Garcia Criollo, 1998)

Distribucion de maquinaria

“En el sistema de produccion por linea, la maquinaria se coloca de acuerdo
con la secuencia de operaciones que necesite el proceso; si es necesario, se
aplica el equipo para que no se regrese el material, y asi se logra la gran
ventaja de este sistema: producir mucho volumen en corto tiempo” (Garcia

Criollo, 1998)
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“En el sistema funcional, el equipo se agrupa de acuerdo con las unciones
que realiza. Es facil notar que se presenta la necesidad de resolver un
manejo de material altamente complejo, pues simultdneamente varias piezas

pueden estar en espera de ser enviadas al siguiente departamento.

Si se trazan en un plano las trayectorias que siguen las piezas se llega a
tener una idea de lo complejo que resulta operar y controlar las piezas en el

sistema”. (Garcia Criollo, 1998)

Especificaciéon de las familias de piezas

“Unas caracteristicas fundamentales que deben existir en la empresa que
desee aplicar este sistema es que existan piezas con caracteristicas
comunes de tal manera que se puedan agrupar en familias. Cada familia
debido a que tiene preparacion y operacion similares, permite que se trabaje
en un grupo de maquinas especificas. Posteriormente a la formacion de
familias se debe asignar un numero de cédigo en el cual cada digito
proporciona una descripcion de la parte. Todas aquellas partes con numeros
de codificacion adyacentes pertenecen a la misma familia”. (Garcia Criollo,

1998)

Examen de la Maquinaria Existente

“Paralelamente a la codificacion de partes, se realiza un estudio de la

maquinaria. Este estudio comprende la identificacion de las maquinas-
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herramientas con sus caracteristicas y capacidades. Conviene hacer una
lista de estas caracteristicas para lograr una adaptacion eficiente de la
maquinaria a los grupos de las piezas que se hayan obtenido.
Conjuntamente se hace un analisis de la herramienta y aditamento

necesarios por equipo”. (Garcia Criollo, 1998)

Estudio de una Distribucién en Planta

“El estudio de una distribucion en planta y su producto se realiza en la

siguiente forma”: (Garcia Criollo, 1998)

1. Se recoge la informacion

2. Se consideran los datos obtenidos y se plantean las distribuciones

parciales

3. Se plantea la distribucion general

4. Se comprueba la circulacion y se proyecta la distribucién definitiva.

(Garcia Criollo, 1998)

Informacion requerida

Los factores que mas influyen en el planteamiento de una distribucion en

planta son:
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“Productos: Es necesario conocer los productos que se fabrican o tratan de
fabricarse, asi como su disefio, dimensiones, peso, cantidad, embalajes (si

fuesen necesarios)”. (Garcia Criollo, 1998)

“Materiales: Se deben conocer los materiales que intervienen en la
fabricaciéon, sus dimensiones, su forma de almacenamiento, si entre ellos

hay piezas ya terminadas o semiterminadas”. (Garcia Criollo, 1998)

“Ciclo de fabricacion: Naturalmente, el ciclo de fabricacion es un factor
primordial para decidir la distribuciéon en planta. Se debe conocer el ciclo
completo, operaciones, circulacion, esperas, inspecciones”. (Garcia Criollo,

1998)

“Maquinaria: Maquinaria que interviene, sus caracteristicas de produccion,
dimensiones, peso, necesidades de fuerza, herramientas”. (Garcia Criollo,

1998)

“Operadores: Otra informacion de gran importancia es la referida a los
hombres y su categoria profesional que intervienen en toda la fabricacion, o
solo en la parte operativa, sino también en los transportes, almacenes”.

(Garcia Criollo, 1998)

“Movimiento de materiales y productos terminados: Recipientes o

bandejas para el traslado de materiales, medios mecéanicos para estos
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traslados, estanterias, armarios, para los almacenamientos o esperas”.

(Garcia Criollo, 1998)

“Servicios: Se incluyen en este apartado los de mantenimiento, servicios

higiénicos, sanitarios, comedores”. (Garcia Criollo, 1998)

“Versatilidad de la distribucién: Se debe conocer si la planta cambia con
frecuencia de fabricacion, dato que debe tener bien presente”. (Garcia

Criollo, 1998)

“Para facilitar la obtencion de todos los datos deben prepararse listas- guia
con todos los detalles importantes de cada uno de los factores citados”.

(Garcia Criollo, 1998)

Productividad

“‘Relacion entre la cantidad de Producto obtenido y una cantidad dada de
insumos o Factores Productivos”. (Eco-finanzas, PRODUCTIVIDAD, 2003-

2009)

‘La productividad puede calcularse respecto a un Factor Productivo en
particular, a una unidad productiva o una actividad econémica. Se dice que
un factor es mas productivo cuando con la misma cantidad utilizada del

factor se obtiene un volumen mayor de produccion.


http://www.eco-finanzas.com/diccionario/P/PRODUCTO.htm
http://www.eco-finanzas.com/diccionario/F/FACTORES_PRODUCTIVOS.htm
http://www.eco-finanzas.com/diccionario/F/FACTOR_PRODUCTIVO.htm
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Una unidad productiva o actividad econdmica sera mas productiva cuando
se puede obtener una cantidad mayor de Producto con un mismo Costo de

produccion”. (Eco-finanzas, PRODUCTIVIDAD, 2003-2009)

“‘No obstante, el concepto de productividad debe ser definido con mayor
precision cuando se aplica a un problema concreto”. (Eco-finanzas,

PRODUCTIVIDAD, 2003-2009)

Es asi que se puede distinguir entre Productividad Marginal y Productividad
Media. “La primera se refiere a los aumentos en la produccién total al
aumentar en una unidad la cantidad utilizada de un factor, en cambio la
segunda se refiere a la cantidad de Producto que en promedio produce cada
unidad del Factor Productivo”. (Eco-finanzas, PRODUCTIVIDAD, 2003-

2009)

Efectividad

“En nuestro marco la efectividad de una organizacién es el requisito previo
para que cumpla sus metas. Especificamente definimos la efectividad de la
organizaciéon como el grado en el que una organizacion es capaz de lograr

sus metas. Como lo dicen March y Sutton (1997):

“Explicar la variacién en el desempeno o en la efectividad es uno de los

temas que mas perduran en el estudio del desempefio organizacional”. Sin


http://www.eco-finanzas.com/diccionario/P/PRODUCTO.htm
http://www.eco-finanzas.com/diccionario/C/COSTO.htm
http://www.eco-finanzas.com/diccionario/P/PRODUCTIVIDAD_MARGINAL.htm
http://www.eco-finanzas.com/diccionario/P/PRODUCTIVIDAD_MEDIA.htm
http://www.eco-finanzas.com/diccionario/P/PRODUCTIVIDAD_MEDIA.htm
http://www.eco-finanzas.com/diccionario/P/PRODUCTO.htm
http://www.eco-finanzas.com/diccionario/F/FACTOR_PRODUCTIVO.htm
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embargo, la descripcidon y la medicién de la efectividad plantean problemas”.

(Deperu.com, 2013)

“Eficiencia (eficiente), esta palabra implica que se logre una tarea o

proyecto con menos recursos Yy tiempo, por ejemplo”:

“La eficiencia denota optimizacién de recursos, ser eficiente es «hacerlo

mejor con lo mismo»”. (Deperu.com, 2013)

“Eficacia (eficaz), es lograr una tarea, desarrollar un proyecto”.
(Deperu.com, 2013)
“Se dice que alguien es Eficaz si es que ha cumplido con la tarea que se le

encomendo, por ejemplo”:

“Como vemos la eficacia tiene que ver con la realizacion y culminacién de

metas, no importa el tiempo o el costo”. (Deperu.com, 2013)



CAPITULO I

3 METODOLOGIA

3.1 ENFOQUE

Para el analisis y estudio del presente proyecto de investigacion se aplicé el
enfoque cuantitativo, el mismo que esté orientado a la comprobacion de los

datos soélidos.

La metodologia varia de acuerdo a los postulados que el investigador crea
que son validos, ya que la accion metodoldgica va ser nuestra herramienta
para el analisis de la realidad determinada. La metodologia sera eficiente
cuando sea disciplinada y sistematica; permitiendo un enfoque para el
andlisis de un problema en su totalidad. En el presente proyecto de

investigacion se empleara la siguiente modalidad de Investigacion.

3.2 MODALIDAD BASICA DE INVESTIGACION

Se utilizara las siguientes modalidades para la investigacion.
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% Investigacion documental o bibliografica.

“El desarrollo de la investigacion se va a realizar en su enfoque teorico, con
los distintos tipos de escrituras tales como libros, revistas entre otras”.

(Naghi, 2005)

% Investigacion de Campo

“Se utilizé esta investigacion en el trabajo ya que se recopilo la
informacion de primera mano, detectando ahi los problemas existentes
en la empresa para poder generar las soluciones oportunas”. (Naghi,

2005)

+ Nivel de Investigacion descriptiva.

“‘En el presente trabajo de investigacion, se realizara una investigacion
descriptiva, que permitird una descripcion de la situaciéon actual de la
empresa, de los procesos de estudio, en esta investigacion que se va a
desarrollar en la misma, y de los resultados que se obtengan se elaboraré la

propuesta”. (Naghi, 2005)
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3.3 FUENTES DE INFORMACION

- Primarias

La informacion de fuentes primarias, se encontrara en archivos, documentos
existentes en la empresa, ademas, a través de la observacion directa se

proporcionara los tiempos y procesos de produccion de la empresa Indalex.

- Secundarias

Se obtendréa para el presente trabajo de investigacién, informacion de libros,
paginas web, ademas de revistas de términos especializados de
administracion, de mejoramiento continuo, procesos productivos en la
empresa, just in time, optimizacion de recursos, la eficiencia y la eficacia en
las empresas, y demas términos relacionados con el tema de estudio en la

presente investigacion.

3.4 TECNICAS DE INVESTIGACION

La técnica a ser utilizada en el trabajo de investigacion sera:
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- Observacion.

Es la técnica que permite recibir y fijar datos provenientes del levantamiento
de informacion en la etapa de estudio correspondiente, en el actual proceso
de investigacion, sera utilizado para registrar la informacion resultante de la

observacion directa.



CAPITULO IV

4 DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

Se ha determinado 3 problemas criticos en la empresa, que seran
analizados para determinar las soluciones y oportunidades de mejora en
cada proceso, haciendo que la empresa optimice sus recursos y tiempos en

la produccién de los fideos y tallarines de la empresa “Indalex”.

El presente trabajo de investigacion demuestra como puede influir la
inadecuada distribucién de la maquinaria en la planta y en los tiempos. Esto
ha generado que cada proceso tenga el doble de tiempo, representando en

una baja produccion y altos costos de produccién.

El rendimiento laboral bajo es otro de las causas que generan la disminucion
de la produccién, la misma que se presenta por la falta de capacitacion al

personal, siendo uno de los factores mas notables en el dia a dia.

La baja rentabilidad que existe actualmente en la empresa se debe a la falta
de tecnologia adecuada para la produccién ya que se tiene varios procesos
gue se podria generar en dos maquinas actualizadas. El tiempo muerto es
uno de los factores que hace que las empresas nacionales tengan una

pérdida econdmica grande e innecesaria.
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Por tal motivo se va a llevar a cabo un estudio de tiempos y movimientos en
la empresa Indalex, el mismo que nos permitira reducir los tiempos muertos

existentes en los procesos criticos de la empresa.

4.1 SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

En la empresa Indalex se realizé el estudio de tiempos y movimientos de los
principales procesos en la produccién de la empresa y se determiné que se

necesita una adecuada organizacion en la distribucién de la planta.

1) Seccion amasado

Uno de los procesos criticos que se tiene en la produccion es el
AMASADO, por su complejidad en la elaboracién del fideo y tallarines,
ya que si en la mezcla de la masa se pone mas agua, la masa no

serviria.

2) Seccion pre secado

En el proceso seguido por su criticidad tenemos el PRE SECADO, el
mismo que tendra 7 horas previas al secado completo del producto,
en este necesitara la temperatura y espacio adecuado para que el
producto concluya con su proceso, ya que si no logra la temperatura

adecuada como consecuencia se dafara el producto.
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3) Seccibén secado

Por ultimo tenemos el proceso de SECADO, el mismo que puede
dafar el producto y fermentar en caso de que no haya luz, ya que la
planta existente no cubre los 480 minutos que se necesita para el
secado.

Ver Anexo 1 (Proceso de Elaboracién del Fideo)

Distribucién de la planta

En la Empresa Indalex cuenta con un edificio y una planta. En el edificio se
encuentra localizada el area de venta y la area administrativa; la misma que
se divide en dos pisos.

En la planta se encuentra localizada el area de produccion del fideo y tallarin
en la primera planta el mismo que se encuentra el proceso de produccién en
desorden.

Ver Anexo 3 (Diagrama de Flujo de la empresa)

Diagramas de proceso actual

En este diagrama se puede observar la secuencia de las actividades en la
produccién de la empresa Indalex. Podremos saber detallado los tiempos de

produccién en cada proceso de fabricacion ya sea en el fideo o tallarin.

Ver Anexo 4 (Diagrama de proceso actual)
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Se puede visualizar en el plano de mejor manera la distribucion de la

maquinaria y de cada proceso en la planta que se detalla en los diagramas

. Ver Anexo 5 (Planos de la empresa Indalex)

4.1.1SITUACION ECONOMICA ACTUAL DE LA EMPRESA INDALEX

Una vez determinado los tiempos en la produccion del fideo y tallarin iniciamos
con el célculo de los costos de produccion que representa mensualmente a la

empresa

Tabla 2 DETERMINACION DE LOS COSTOS FIJOS

VALOR
DEPRECIACION ANUAL
CANTIDAD ARTICULO ACTIVO FIJO
(USD)
(USD)
1 Amasadora 8900,00 e 890,00
1 Laminadora 1 4300,00 430,00
1 Laminadora 2 4900,00 490,00
1 Laminadora 3 4600,00 460,00
1 Troqueladora 1 (fideos) 8000,00 800,00
1 Troqueladora 2 (tallarin) 8000,00 800,00

Fuente: Empresa Indalex

Elaboracion: Andrea Mejia
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4.1.2 DEPRECIACION DE MAQUINARIA

Depreciacion = Valor del Activo Fijo * 10%

Depreciacion Anual Total de la Maquinaria = 3870,00 USD

Ejemplo de la maquinaria

e Depreciacibn Amasadora = 8900 * 10%

Depreciacion Anual = 890 USD

4.1.3 COSTOS DE FABRICACION

En la empresa Indalex se utiliza para la elaboracién del producto harina de
trigo a un precio de $ 35 por cada quintal, y los huevos a $ 3, 60 la cubeta del

huevo grueso.
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Tabla 3 MATERIA PRIMA DE LA EMPRESA INDALEX

CANTIDAD MENSUAL DE VALOR VALOR
DETALLE
MATERIALES UNITARIO MENSUAL
HARINA 100,00 35,00 3500 42000
HUEVOS 300,00 3,60 1080 12960
TOTAL 4580 54960

Fuente: Empresa Indalex

Elaboracion: Andrea Mejia

Tabla 4 SUELDOS Y SALARIOS

Supervisor 1 360,00
Trabajadores 5 1590,00
TOTAL 6 1950,00

Fuente: Empresa Indalex

Elaboracién: Andrea Mejia

Tabla 5 ROL DE PAGOS EMPRESA INDALEX

MANO DE OBRA DIRECTA

1 supervisor 33,66] 326,34 , 15 30 30 300 505,14
1 trabajador * 30 318 29,73 347,73 35,46 13,25 26,50 26,50 26,50 354,77
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» La empresa cuenta con 5 trabajadores el mismo que para demostrar el
calculo de las provisiones individuales, se hace el rol de pagos con 1

trabajador.

4.1.4 GASTOS DE FABRICACION

Referente a los gastos de fabricacion encontramos los costos indirectos de

fabricacion de la empresa los mismos que tenemos detallados a

continuacion.

Tabla 6 COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION

VALOR PROMEDIO VALOR PROMEDIO
CONCEPTO
MENSUAL DIARIO

ENERGIA ELECTRICA 230,00 7,67
COMBUSTIBLES Y LUBRICANTE 400,00 13,33
AGUA POTABLE 16,00 0,53
TELEFONO 55,00 1,83
TOTAL 701,00 23,37

Fuente: Empresa Indalex

Elaboracion: Andrea Mejia




Tabla 7 MATERIALES INDIRECTOS E INSUMOS
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VALOR PROMEDIO VALOR PROMEDIO
INSUMOS
MENSUAL DIARIO
Fundas 945,00 31,50
Hilo 12,00 0,40
Sacos 320,00 10,67
Espesante 20,00 0,67
Colorante 12,00 0,40
TOTAL 1309,00 43,63

Fuente: Empresa Indalex

Elaboracion: Andrea Mejia

4.2 COSTOS TOTALES

Tabla 8 COSTOS FIJOS

Sueldos Y Salarios 23400,00 1950,00 65,00
Combustible 4800,00 400,00 13,33
Servicios Bésicos 3612,00 301,00 10,03
Depreciacion De Maquinaria 46440,00 3870,00 129,00

Fuente: Empresa Indalex

Elaboracion: Andrea Mejia




Tabla 9 COSTOS VARIABLES

Materia Prima 4580,00 152,67

Insumos 1309,00 43,63

Fuente: Empresa Indalex

Elaboracion: Andrea Mejia

4.3 COSTO TOTAL MENSUAL

COSTO TOTAL = COSTOS FIJOS + COSTOS VARIABLES
CT=CF+CV
CT= $6521,00 + $ 5889,00

CT= $12410,00 mensuales

Tabla 10 TABLA DE COSTOS TOTALES MENSUALES

Costo Fijo 6521,00 5216,8 1304,2

Costo Variable 5889,00 4711,2 1177,8

Fuente: Empresa Indalex

Elaboracion: Andrea Mejia
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4.4 PRODUCCION DE LA EMPRESA INDALEX POR UNIDAD

Se elabor6 y se calculd la produccion diaria de acuerdo las unidades
verificadas y contadas en un dia de elaboracién de los productos, a su vez

cabe indicar que la empresa labora solo 3 dias a la semana.

Tabla 11 FUNDAS PRODUCIDAS

FIDEO 1350 4050 16200

TALLARIN 267 800 3200

Fuente: Empresa Indalex

Elaboracion: Andrea Mejia

4.5COSTO UNITARIO

Esta detallado a través de la formula como es el costo total de la produccion

dividido para el numero de unidades producidas.

COSTOUNITARIO =__ ProduccionTotal

Numero de Unidades Producidas *

e 1 Unidad = 1 funda de 400 gr



4.5.1 COSTO UNITARIO DE FIDEOS

Costo Unitario =—$ 9928 00

16200 unidades *

Costo Unitario = $ 0,61 por cada funda de fideo de 400 gr.

UNIDADES PRODUCIDAS x PRECIO DE VENTA

16200 unidades x $ 0,65 = $ 10530,00 mensual

4.5.2 COSTO UNITARIO DEL TALLARIN

Costo Unitario = $ 2482 00

3200 unidades *

Costo Unitario = $ 0,78 por cada funda de tallarin de 400 gr.

UNIDADES PRODUCIDAS x PRECIO DE VENTA

3200 unidades x $ 0,85 = $ 2720,00 mensual
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Tabla 12 DETALLE DE LOS COSTOS Y UTILIDAD POR UNIDAD

Fideo 0,61 0,65 0,04

Tallarin 0,78 0,85 0,07

Fuente: Empresa Indalex

Elaboracion: Andrea Mejia

4.5.3 PUNTO DE EQUILIBRIO

El punto de equilibrio corresponde al nivel de produccién 6ptimo

en la empresa en el caso de que no haya ganancias ni pérdidas.

PE = Costos fijos

1 — Costos Variables

Ingresos Totales

PUNTO DE EQUILIBRIO DE LOS FIDEOS

5216,80

P.E= 1-(4711,20)

10530



P.E= 5216,80
1-0,447407
PE= 5216,80
0,552593
P.E= $ 9440,58 USD

PUNTO DE EQUILIBRIO DEL TALLARIN

1304,20
PE= 1-(1177,80)
2720
P.E= 1304,20

1-0,43301471

P.E= 1304,20

0,56698529

P.E= $2300,24 USD
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CAPITULO V

5 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Una vez finalizada la investigacion y analizado todos los antecedentes del

tema propuesto se tienen las siguientes conclusiones y recomendaciones:

5.1 CONCLUSIONES

Se concluye:

v' En la empresa Indalex la ubicacién de la maquinara se encuentra en

desorden.

v' Se pudo determinar el costo de fabricacion del fideo actualmente es

de $0,61.

v' Se pudo determinar el costo de fabricacion del tallarin actualmente es

de $0,78.

v' El punto de equilibrio del fideo se encuentra actualmente en $

9440,58.

61



62

v' El punto de equilibrio del tallarin se encuentra actualmente en $

2300.24

5.2 RECOMENDACIONES

v' Se recomienda cambiar de ubicacion la maquinaria para que el

tiempo de produccion y sus costos reduzcan.

v Es necesario elaborar manuales de procedimiento para el personal;

ya que al existir personal nuevo desconocen del procedimiento.

v" Tomar en cuenta el incremento de la producciéon con una buena

organizacion en la planta.



CAPITULO VI

6 PROPUESTA

6.1 DATOS INFORMATIVOS.

- Titulo. Elaboracion de un plan de mejoramiento continuo para la mayor

produccion de fideos y tallarines en la Empresa “Indalex”.

- Beneficiarios. La propuesta esta dirigida para el beneficio y crecimiento

de la empresa “Indalex”

6.1.1 UBICACION:

-Provincia. Cotopaxi

-Canton. Saquisili
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6.1.2 TIEMPO ESTIMADO PARA LA EJECUCION:

- Tendra un tiempo de ejecucion alrededor de 6 meses, iniciando la

misma en Agosto del 2013.

6.1.3 EQUIPO TECNICO RESPONSABLE.

- Investigadora Andrea Mejia

-Tutoring. Miguel Torres

6.2 ANTECEDENTES

“INDALEX” Industria de Alimentos Extra, es una empresa cuya actividad es
la elaboracion y comercializacion de fideos y tallarines con sus diferentes
variedades en la zona centro del pais, nace el 1 de septiembre de 1963 en la
rama de la panaderia. Una actividad sumamente rentable pero de compleja
elaboracion por la informalidad de los trabajadores; la competencia ilimitada,
por estas circunstancias su propietario piensa en diversificar la actividad con
la elaboracion de fideos y tallarines. En busqueda de nuevas metas empieza
el nuevo proyecto de fabricacion y distribucion de fideos y tallarines el mismo

gue inicia en el mes de Octubre de 1989.
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Su fabrica y almacén de distribucion se encuentran ubicados en el Canton
Saquisili en la Provincia de Cotopaxi, en la calle Bartolomé de las Casas #
540 y 24 de Mayo. El sacrificio y entrega incondicional del Gerente
Propietario Ingeniero Guillermo Yanchapaxi, ha hecho que actualmente sea
una pequeia empresa del centro del pais, reconocida por su trabajo y lucha
constante hacia el crecimiento de la empresa, la misma que aporta fuentes

directas de trabajo.

Han trascurrido 23 afios de la fundacién y la empresa sigue siendo un
referente en el crecimiento y emprendimiento de las empresas familiares, ya

gue inicio con un capital econémico de 5000 sucres.

1. PRODUCTO

El producto que se elabora y se comercializa por parte de la Empresa
Indalex, tenemos una variedad de productos como son los siguiente.

v' Tallarin especial

v’ Tallarin delgado

v' Tallarin grueso

v' Tallarin de Espinaca

v' Fideo de sopa

v" Fideo lazo
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v" Fideo chochito
v" Fideo ilusion

v' Fideo margarita

El producto que se elabora en la Empresa Indalex , es a base de productos
naturales ya sea el caso en la elaboracién del tallarin de espinaca, se utiliza
para el sabor y el color espinaca natural, no interviene colorantes ni
saborizantes artificiales. Ademas del Tallarin especial es a base del jugo de
tomates naturales, ya que no se utiliza salsa ni pastas de tomate artificiales.

Los Clientes de la Empresa Indalex tienen un servicio post venta, el mismo
gue tiene un control de existencias, cada vez que se entrega el producto a

cada cliente.

MARCO LEGAL DE LA EMPRESA

Las actividades de la empresa estan amparadas en la Ley de la Pequefia
Industria. Cumpliendo ademas con todos los requerimientos que la ley exige

como es el caso de:

v' Obtencion del Registro Unico de Contribuyentes ( RUC

1701283317001)
v Registro Sanitario (1039092)

v Obtencion del permiso de funcionamiento ( 00238)
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v La Patente Municipal (01371)

v" Numero patronal del IESS(045.38.001)

v' Afiliacion a la Camara de Pequefios Industriales (H-7).

v" Direccion Provincial de Salud de Cotopaxi (N.- 0000337)

v Cuerpo de Bomberos del Gobierno Municipal del Canton Saquisili (

N.- 0000585)

6.3 JUSTIFICACION

El interés propiamente de la propuesta acerca de un plan de mejoramiento
continuo para la mayor produccién de fideos y tallarines en la Empresa
‘Indalex”, estd encaminada al desarrollo de conocimientos, habilidades y
actitudes de caracter muy diferente, incorporando talentos creativos y
profesionales con la capacidad suficiente para brindar un servicio de calidad
al consumidor de los fideos y tallarines que ofrece la empresa. Por lo tanto es
importante aplicar los procesos de mejoramiento productivo, con la presencia
de técnicas y estrategias de produccion y obtener un producto de calidad,
brindando respuestas a situaciones de forma eficiente, adaptandonos a la
realidad de atencién al cliente, conociendo las actitudes de profesionalismo
del personal administrativo y de servicio en sentido amplio, flexible y creativo,
desde una concepcidbn mas cercana a la perspectiva cognitiva, y profunda
gue supone entender un plan de mejoramiento continuo para la mayor

produccion de fideos y tallarines, que implican elegir y movilizar recursos,
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tanto personales (conocimientos, actitudes, aptitudes, procedimientos y
realizar con el talento humano una atribucion contextualizada del ambito de
produccion. Trabajar en bien de la empresa y del mejoramiento de servicio al
consumidor de fideos nos obliga a revisar nuestros propios conocimientos y

modificarlos si las circunstancias lo amerita.

La propuesta adquiere una utilidad practica que se convierte en un medio
informativo, permite reflexionar sobre el conocimiento y la aplicacion del plan
de mejoramiento continuo para mejorar la produccion de fideos vy tallarines,
posee una factibilidad de aplicacion, puesto que la informacion esta basada
en los beneficios para la empresa, los mismo que permitira despertar el
interés del personal operativo y administrativo de la empresa, los beneficiarios
directos son los consumidores, comerciantes y productores de fideo y

tallarines.

6.4 OBJETIVOS.

6.4.1 OBJETIVO GENERAL:

e Elaborar de un plan de mejoramiento continuo de los procesos de
produccion en la Empresa Indalex, para disminuir los tiempos de

produccion y mejorar la produccién de fideos y tallarines.
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6.4.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Socializar el plan de mejoramiento continuo para la mayor produccion de

fideos y tallarines en la Empresa “Indalex”.

e Ejecutar la aplicaciéon del plan de mejoramiento sobre produccion de
fideos y tallarines en la empresa “Indalex”, mediante las actividades de
evaluacion: ¢Qué voy a evaluar? ¢Qué haré para evaluar? ¢ Con que voy

a evaluar?, para la verificacién de la mayor produccion.

e Evaluar la aplicacion del plan de mejoramiento mediante la identificacion
del crecimiento y progreso de la empresa productora de fideos y tallarines

“Indalex”, para una comercializacion eficaz.

6.5 ANALISIS DE FACTIBILIDAD

Dentro del andlisis de factibilidad se tomé en cuenta a la factibilidad

econdmica, tecnoldgica, legal y la equidad de género.

De la misma manera se da a conocer que la ejecucion de la presente

propuesta contard con la aprobacion del Ing. Miguel Torres asesor del
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trabajo investigativo y el Ing. Guillermo Yanchapaxi Gerente de la empresa

productora de fideos y tallarines “Indalex”.

Factibilidad Politica

Significa que la definicion de la propuesta, (Elaboracion de un plan de
mejoramiento continuo para la mayor produccion de fideos y tallarines en la
Empresa “Indalex”. elegido para resolverlo, asi como de la profundidad de
los cambios de la empresa y de politica interna, son aspectos que afectan
los intereses de grupos y actores involucrados. También ello implica la
revision de las relaciones entre consumidores, productores, interactuando de
manera constante y cotidiana en la empresa. En esta interaccion y de
manera particular en su reforma, tanto los consumidores y productores
tienen ante si diferentes opciones y preferencias en la eleccion de las

politicas a seguir,

Factibilidad Socio Econémica

La ejecucion gque se realiza es justificada por los cambios de mejoramiento
continuo para la mayor produccion en el proceso de produccion. Para ello
es necesario trabajar con un esquema que contemple el desarrollo de las

técnicas y estrategias de mejoramiento productivo, la factibilidad
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socioecondmica, se refiere a los recursos econdémicos financieros, y la
integracion del talento humano, para desarrollar o llevar a cabo las
actividades y procesos en la obtencién de los recursos basicos, que deben
considerarse como el costo del tiempo, el de la realizacion y el costo de
adquirir nuevos recursos. Generalmente la factibilidad econdémica es el
elemento mas importante ya que a través de €l se solventan las demas
carencias de otros recursos, es lo mas dificil de conseguir y requiere de

actividades adicionales cuando no se posee.

Factibilidad Econdmica.

Se da a conocer que se cuenta con los recursos econémicos necesarios

para el desarrollo de la propuesta por parte de la Empresa.

Factibilidad Econ6dmica Financiera

En la actualidad es importante establecer bien los lineamientos que se
deben utilizar para poder lograr la satisfaccidon de las necesidades como
empresa productora de fideos, tallarines y ademas se hace imprescindible
establecer los recursos necesarios y la manera en que seran aplicados. Para
formular y evaluar una propuesta, se debe definir desde distintos puntos de
vista tales como: el contable, financiero, técnico, econémico, administrativo y
psicoldgico, ya que se debe realizar un analisis para fundamentar las bases

de implementacion de un nuevo sistema productivo dentro del mejoramiento
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de producciéon de fideos vy tallarines. Evaluar y aceptar una propuesta de
ejecucion del mejoramiento de produccion en caminada al funcionamiento y

éxito.

Factibilidad Tecnoldgica.

Los recursos tecnoldgicos con los que cuenta la empresa productora de
fideos y tallarines “Indalex”, satisfacen los requerimientos, minimos y
necesarios, para la 6ptima aplicacion del plan de mejoramiento sobre
produccion de fideos y tallarines y de esta manera enmarcarse en una eficaz
produccion y comercializacion. Los materiales con los que dispone la

empresa detallamos de la siguiente manera:

e Equipo de Computo
e Amasadoras

e Laminadoras

e Troqueladora

e Telares

e Secadoras

e Balanzas

e Empacadoras

e Bodegas de Almacenamiento

Factibilidad del Entorno Empresarial
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Hablamos de factibilidad de entorno empresarial “Indalex”, cuando se planea
la ejecucion de una propuesta determinada, considerando las condiciones y
los efectos del sitio, las restricciones y oportunidades. Esta factibilidad se
refiere a un analisis previo del entorno en cuanto a factores fisicos como
ubicacion, bodegas ; asi como un analisis de tipo social como area de
influencia y talento humano; sin olvidar los aspectos legales y normativas de

la empresa productora de fideos y tallarines.

6.6. FUNDAMENTACION

Plan de Mejora

El Plan de Mejora fortalecera el trabajo en equipo de los actores
involucrados en la empresa, que nos permite identificar las posibles causas
de las debilidades y de las oportunidades de mejora que tendremos que
realizar para el desarrollo 6ptimo de la empresa. Permitiendo establecer
prioridades sobre los aspectos a atender, sus acciones de mejoramiento y

acordar de forma conjunta las mejores estrategias

Areas de Mejora y Posibles Causas.

En la elaboracion del plan de mejora y su seguimiento es indispensable

incluir la identificaciébn de las areas de mejoramiento del programa de

produccion, las cuales surgen de las observaciones, recomendaciones
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(fortalezas y debilidades). Es importante que la identificacién de las areas de
mejoramiento incluya el analisis de las posibles causas y el pensamiento
analitico y estratégico de que para superar las debilidades es necesario

apoyarse en las principales fortalezas del programa.

Cuando se han definido estas areas de mejora el Equipo o Comité de
Mejora de la Calidad establece en conjunto con la Direccién o Coordinacion
de las propuestas de mejoramiento continuo para la mayor produccién de
fideos y tallarines las prioridades haciendo un analisis del entorno, de los

recursos y del alcance de éstas.

Con esta informacién debidamente analizada y discutida se procede a
elaborar objetivos, metas, acciones, estrategias, tiempo, recursos,
responsables de las acciones y los indicadores de seguimiento del Plan de

Mejora.

Acciones de Mejora.

Esta parte del Plan de Mejora es clave para el logro de los objetivos y
cumplir las metas de tal forma que se piense en una serie de posibles
alternativas de mejora que pueden operarse y se seleccionaran aquellas que
se consideren mas estratégicas es decir que coadyuven a el logro de los
objetivos, factibles de llevar a cabo en el tiempo establecido es decir

considera aquellas acciones que son de corto y largo plazo.
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El impacto es otro aspecto a analizar en otras palabras pensar en el
resultado de la accion que se implante, es decir que grado de mejora se ha
conseguido, lo anterior sera util considerarlo cuando se desplieguen las

acciones de mejora.

Tiempo.

Definir con anticipacion el tiempo que se requiere para el cumplimiento de
metas, logro de objetivos y de acciones es también un factor clave que
deberad considerarse en el Plan de Mejora. Es importante sefialar que
algunas acciones de mejoramiento requieren de acciones previas y otras
seran de largo plazo. Esto es importante tomarlo en cuenta para evitar
esfuerzo excesivo de los participantes y la desmotivacion que ocasiona no

lograr los resultados previstos.

Grupos de Mejora

Los grupos de mejora son los encargados de llevar a cabo el despliegue
que para la consecucion de los objetivos planteados sea necesario, en el
convencimiento de que el trabajo en grupo es una herramienta fundamental
para la implementacion de las acciones necesarias para la mejora,

particularmente en nuestro contexto.

Se conformaran grupos de mejora en la empresa “Indalex”, bodegas, y

departamentos encargados de impulsar y desarrollar las acciones
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necesarias de cara a la consecucion de los objetivos de mejora que en
cada uno de ellos se definan, que deberan estar a su vez, orientados por los
asesores respectivos. Ademas de los anteriores se conformaran otros
grupos de trabajo, destinados a la elaboracion de procedimientos o para
abordar otras cuestiones que se precisen a lo largo de la vida de la empresa

“Indalex”.

Importancia del Mejoramiento Continto

La importancia de esta técnica radica en que con su aplicacion se puede
contribuir a mejorar las debilidades detectadas vy afianzar las fortalezas de

la empresa Indalex.
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FORTALEZAS
e Productos de 6ptima calidad

e Utiliza materiales de excelente calidad.

e Precios competitivos

e Tiempos de entrega del producto
oportuno.

o No necesita buscar capital para su

OPORTUNIDADES
Expansién de la planta

Expansién en sus lineas de
productos.

Facilidad de adquisicion de la
materia prima

Amplitud de mercado

operacion
AMENAZAS
Apertura de nuevos mercados.
DEBILIDADES Disminucién de aranceles

e Tecnologia no actualizada

e Capacidad de produccién limitada,

e Mano de obra no calificada.

Acuerdos comerciales
internacionales

Falta de control de las aduanas -
contrabando.

Diversidad de marcas; sector
informal extensor.

Fuente: Indalex

Elaborado por: Andrea Mejia

Con la aplicacion del mejoramiento continuo la empresa puede lograr ser

mas productiva y competitiva en el mercado, por parte de la organizacion

deberan analizar los procesos que actualmente estan siendo utilizados por la

empresa para que puedan cambiar obteniendo como resultado lograr los

objetivos previstos por parte de la empresa Indalex.
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6.7 COMPROMISO DE LA GERENCIA

El interés por la mejora de los procesos en la empresa Indalex permite que
el principal directivo y duefio de la empresa adquiera desde sus bases el
compromiso al cambio. Pendera de esta linea aplicar los procesos sugeridos

para poder tener cambios positivos dentro de la empresa.

Se buscard adaptarlo a las necesidades que la empresa necesita

actualmente.

6.8 PLANEAMIENTO Y CONTROL DE LA PRODUCCION DE LA

PROPUESTA

Como resultado de la propuesta se aumenta los dias de la produccién de
los fideos y tallarines de la empresa Indalex.

Los mismos que se encuentran planificados y programados en la mano de
obra, en su materia prima y demas elementos necesarios para poder cumplir
con las unidades producidas diarias, mensuales y anuales.

Para ello se llevara varios pasos detallados a continuacién.

1. Se elabor6 planes detallados con fechas de entrega del producto a

nuestros diferentes clientes.
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2. De acuerdo al plan establecido se realiza las 6rdenes de fideo y
tallarines, que determinara los dias de produccién y sus tiempos de
ejecucion.

3. Se verifica la materia prima existente para no tener cuellos de botella
en la produccion

4. Revisar y dar seguimiento al cumplimiento de lo planificado y
establecido para su ejecucion.

5. Verificar las kardex semanalmente para poder tener un control

detallado de las existencias actuales en productos y materia prima.

6.9 DISTRIBUCION LA EMPRESA INDALEX

Actualmente se logré organizar los procesos internos y externos en la
empresa Indalex. Se reubic6 la maquinaria de acuerdo a sus procesos en la
elaboracion del fideo y tallarin, iniciando desde la inspeccidén de la materia

prima hasta lograr el producto terminado.

6.10 UBICACION PROPUESTA EN LA PRODUCCION

En el proceso se pudo determinar que el tiempo de produccion del fideo y
tallarin disminuye cuantificadamente ya que ahora se sigue un proceso de

produccion en flujo donde sus tiempos han disminuido y se elimina procesos.
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A continuacion se puede verificar tiempos y procesos del fideo y tallarin una

vez realizado la reubicacion de la maquinaria han cambiado.
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TABLA 14 SITUACION PROPUESTA FIDEO 1

EMPRESA INDALEX

DIAGRAMA DE PROCESO

Situacion Propuesta.

Fecha: 2012-05-13.

Diagrama: Elaboracion del fideo.

Elaborado: Andrea Mejia.

Aprobado: Ing. Miguel Torres.

Area: Produccién.

Hoja: 1 de 2

Tiempo en

segundos (s)

Simbolos del diagrama

Descripcién del proceso

12 SO0 D| Y Colocar 4 quintales de harina en la caretilla.
20 O b Ol Dl v Trasladamos la harina hacia la amasadora.
12 = | [ D \V Bajamos los 4 quintales de harina.
13 O |= | []]| D | V| Colocamos la harina en la amasadora.
16 O = | [ D |V| Ponemos 13 huevos.
18 = | []]| D | V| Medimos 16 litros de agua.
8 O ] D | V| Llevamos el agua y huevos.
6 = | [] D \V Colocar amasadora agua, huevos y colorante.
290 @\ =l D \V/ Iniciamos el proceso de amasar la mezcla.
5 O \5} []| D || Serevisalatextura de la masa.
8 Q/ = | []| D | V| Sereclinalaamasadora.
15 Q = | []| D | V| Colocamos la mezcla de la masa en 3 tinas.
20 O \|;;> []| D | V| Traslado de materia a la maquina laminadora 1.
8 O ;} []| D | V| Trasladar materia producida laminadora 1 a 2.
60 % = | [] D | V| Se enrolla la masa laminada.
6 O \9 ] D \VJ Traslado de rollo laminado a la troqueladora 1.
10 = | [ D Y/ | Colocar los telares para recoger los fideos
3 =N D | V| Inicia el proceso del corte del fideo.
2 = | []| D | V| Caidadelfideo cortado.
15 O E&ﬂ D | V| Se verifica el fideo cortado.
40 (k ] D V| Se arma fila de 20 telares y pasar pre secado.
120 O []| D | V| Trasladamos los telares al secador.
43200 = | []]| D | V| Secado del fideo en 38° C.
60 = | [] D | V| Retirar después de 12 horas producto secado.
a7 ¢ = | [ D \V Colocamos el fideo en los cajones.
40 = | [ D \V Ordenamos los cajones.
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TABLA 15 SITUACION PROPUESTA FIDEO 2

EMPRESA INDALEX

DIAGRAMA DE PROCESO

Situacion Propuesta

Fecha: 2012-05-13.

Diagrama: Elaboracion del fideo.

Elaborado: Andrea Mejia.

Aprobado: Ing. Miguel Torres.

Area: Produccién.

Hoja: 2 de 2

Tiempo segundos
Simbolos del diagrama Descripcién del proceso
(s)
35 O /,z ] D \V Se traslada los cajones al area de empacado.
07 ? = | [] D \/ | Bajamos los cajones.
45 Q = | [ D \V/ Se apila los cajones de fideo.
— — - —7
35 O & | U | Y| V] setraslada fideo a la maquina en fundadora.
/
25 < = | [ | D | v | Se enfunda los fideos.
N\ =N\ [N 7
120 N\ N\ 1| = | V| Setraslada en fideo en fundado a la mesa.
20 O | = D V| Se verifica el peso de la funda que sea 400 g.
ya\ ™
15 ~J EF 1| = | V| Trasladamos la funda a la maquina selladora.
30 O /|;> O D \/ | Trasladar las fundas de fideo y armar pacas.
30 (? = | [ D | V|Se coloca 25 fundas de fideo en una paca.
15 C‘k = ] D | V | Se cose la paca una vez revisada.
30 O =2 O DV secrashadala paca terminada a la bodega.
Q> D ___ _
10 \\\D \V Clasifica el fideo de acuerdo a tipo de modelo.
O | = | [1]| D | V| Seculmina el proceso en la bodega.
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TABLA 16 SITUACION PROPUESTA TALLARIN 1

EMPRESA INDALEX

DIAGRAMA DE PROCESO

Situacion Propuesta

Fecha: 2012-05-13.

Diagrama: Elaboracion del tallarin.

Elaborado: Andrea Mejia.

Aprobado: Ing. Miguel Torres.

Area: Produccién.

Hoja: 1 de 2

Tiempo segundos

(s)

Simbolos del diagrama

Descripcién del proceso

12 @\ o O DIV Colocar 4 quintales harina sobre la caretilla.
20 O \S} 1| D[V | Trasladamos la harina hacia la amasadora.
12 Ol [ D \V Bajamos los 4 quintales de harina.
13 a = | []| D | V| Colocamos la harina en la amasadora.
20 A |= | []| D |V | Ponemos 50 huevos.
20 A |= | [J]| D |V | Medimos 12 litros de agua.
6 O ™= | [ D | V| Llevamos el agua y huevos.
8 (a/ = | [] D \V Colocar amasadora agua, huevos y colorante.
290 @\ S 0O DIV Iniciamos el proceso de amasar la mezcla.
5 O |k | D | V| Serevisa la textura de la masa.
8 Q/ = | [] | D | V| Sereclinalaamasadora.
15 QO [= | O] D| V| Colocamos la mezcla de la masa en 3 tinas.
8 O ] D \V/ Traslado a la maquina laminadora.
3 () 11 DIV Vertimos el espesor de la masa.
60 Q = | [] D | V| Se enrolla la masa laminada.
10 O N ] D \V/ Traslado rollo, maquina cortadora tallarinera 1
25 O 1= | [ D | V| Cortamos el tallarin y se le da forma.
12 D | = | [ [D | /| Recoger y cortar tallarines con la mano
15 D | | [] D | Se recoge el tallarin y se dobla.
40 1 = | []| D || Seamalafilade 20 telares del pre secado
38 O \S> []| D | V| Trasladamos los telares al secador.
43200 @/ = | []| D | V| Secado delffideo en 38° C.
60 (D = | [] D /| Retira después de 12 horas producto secado.
a7 (b = | []| D | V| Colocamos el tallarin en los cajones.
40 (D = | [] DIV Ordenamos los cajones.
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TABLA 17 SITUACION PROPUESTA TALLARIN 2

EMPRESA INDALEX

DIAGRAMA DE PROCESO

Situacion Propuesta

Fecha: 2012-05-13.

Diagrama: Elaboracion del tallarin.

Elaborado: Andrea Mejia.

Aprobado: Ing. Miguel Torres.

Area: Produccion. Hoja: 2 de 2

Tlempo(s;gundos Simbolos del diagrama Descripcién del proceso
35 O 9 ] D \V/ Se traslada los cajones al area de empacado.
07 O 1= | [1] D |V | Bajamos los cajones.
45 D = | [ D \V/ Se apila los cajones de tallarines.
25 @\ = | []| D | V| Colocamos los tallarines en la funda.
120 O ] D | V| Se traslada en tallarin a la balanza.
20 O = \§| D V| Se verifica el peso de la funda que sea 400 g.
15 O W 1| D | Y/ | Trasladamos la funda a la maquina selladora.
30 O |:|:> ] D | V| Traslada fundas de tallarin para armar pacas.
30 Q/ = ] [D | V| Se coloca 25 fundas de tallarin en una paca.
15 d\ = | []| D |V | Secoselapacauna vezrevisada.
30 O \9 ] D \V/ Se traslada la paca terminada a la bodega.
10 G(Q ]| D | V| Clasificar tallarin de acuerdo a tipo de modelo.

O | = | [J]TD>\| Se culmina el proceso en la bodega.
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RESUMEN DEL PROCESO PROPUESTO DEL FIDEO Y TALLARIN DE LA

e FIDEO

NUMERO DE ACTIVIDADES POR PROCESO

EMPRESA INDALEX

Numero Total de
LOGO ACTIVIDAD )
ltems
O Operacion 23
:> Transporte 11
Inspeccion 4
V Almacenaje 1
D Demora 0
TOTAL 39

e Tallarin
NUMERO DE ACTIVIDADES POR PROCESO
LOGO ACTIVIDAD | Namero Total de items
O Operacion 25
|:> Transporte 9
Inspeccion 2
V Almacenaje 1
D Demora 0
TOTAL 37
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6.11 MODELO DEL SISTEMA DE PRODUCCION PROPUESTO

En la empresa INDALEX se llevara a cabo un proceso nuevo en la

produccion del fideo y tallarin, el cual detallaremos a continuacion.

ILUSTRACION 5 MODELO PRODUCCION PROPUESTO

Objetivo

Producto Proceso de

Output Transformacion

Elaborado: Andrea Mejia

Fuente:(Administracion De Produccion, 2011)

1.- Objetivo de la Produccion.- En esta se identific6 la maquinaria que se
utilizara para la transformacion de la materia prima del fideo y tallarin

logrando asi un producto terminado, ademas el personal operario de la



90

empresa Indalex conoce los pasos a seguir para su produccion optima,
eliminando asi los tiempos muertos e improductivos.
Para la produccion del fideo la empresa Indalex se utilizara la siguiente

maquinaria:

1. Amasadora

2. Laminadora 1

3. Laminadora 2

4. Troqueladora 1

En cambio para el tallarin la empresa Indalex se utilizara la siguiente

maquinaria:

1. Amasadora

2. Laminadora 1

3. Laminadora 2

4. Tallarinera 1

5. Tallarinera 2 *

*Dependera del tipo de tallarin y del grosor del producto elaborado)
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2.- Insumos Inputs.- De acuerdo a la planificacion realizada actualmente por
el gerente de la empresa Indalex, se determino calificar a los proveedores
para tener una lista de proveedores calificados ya sea en la harina y en el
huevo. Se toma estas medidas para evitar cualquier desabastecimiento en la
materia prima, la misma que si faltara, la empresa no podria cumplir con el

pedido necesario para la produccion.

3.- Proceso de Transformacion.- En la planta Indalex se tomé todas las
medidas necesarias para la transformacion interna de la planta.

Se cambio el techo de la planta y se reforzé sus cimientos ampliando asi el
espacio fisico de la empresa.

Se cambio los fusibles y caja de breakers para evitar cual dafio y prevenir

algun accidente.

Se reubico la maquinaria de acuerdo a la linea de produccion.

4.- Producto Output.- Se establecio y se organizé el ambiente donde se
llevar4 a cabo el empaque , peso y revision del producto elaborado de la
empresa Indalex, el mismo que si cumple con los standares necesarios

saldra a la venta a nuestros clientes.

5.-Control.- Mediante el diagrama de proceso el gerente de la empresa
Indalex y el supervisor de planta evaluaran un dia a la semana
aleatoriamente los tiempos de produccion del fideo y tallarin, dando asi

seguimiento a la propuesto y teniendo un control en el proceso.
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6.12 MODELO OPERATIVO DE LA EJECUCION

Para la elaboracion de la propuesta se tomo en cuenta las siguientes etapas,

las cuales constan de fases especificas que facilitaran su desarrollo:

TABLA 18 MODELO OPERATIVO

ETAPAS FASES DE ORGANIZACION

1.1 Establecer un plan de mejoramiento continuo para
1 Idea General la eliminacion de los tiempos muertos e

improductivos en la elaboracién del fideo y tallarin.

2.1 Permitira al personal administrativo y operario de la
empresa Indalex, a afrontar los cambios que se
realizaran por el mejoramiento continuo en la
produccién, conociendo los tiempos que deberan tener
2 Concienciacién del plan de | en cuenta para la elaboracion.

mejoramiento continuo 2.2 .El gerente de la empresa Indalex tendra reuniones
consecutivas con el supervisor de planta para
establecer las estrategias de produccién que se llevara
a cabo, se realizara pruebas aleatorias donde se podra
verificar si el cambio esta mejorando en los tiempos
deseados. Si la empresa mejora su produccion de
fideos y tallarines repercute en el consumidor.
2.3El espiritu emprendedor del gerente de la empresa
Indalex es una fortaleza que permite a los trabajadores
lograr todas las metas propuestas.
2.4Sugerencias 'y aportaciones para llegar a

conclusiones acerca de la evaluacién por competencias
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Empleado y Proceso

Pasos para el mejoramiento
continuo
-Seleccion del Problema

(Oportunidad de Mejora)

- Cuantificacion y
Subdivisién del problema u
oportunidad de mejora

seleccionada

Si no se tiene en cuenta el aspecto humano del
proceso, en este caso el operario, no podra tener éxito.
Soélo existe una forma de lograr la comprension que se
requiere sobre la sensibilidad humana del proceso y los
talentos y limitaciones que tienen nuestros
colaboradores, y consiste en involucrarse en el
ambiente laboral. Se ha determinado pruebas pilotos
con el supervisor de planta el mismo que les explicara
por qué debemos cambiar el método de produccion que
se venia realizando y que lograremos si se pone en

ejecucion el plan de mejoramiento continuo.

La unica manera de comprender realmente lo que
sucede en los procesos de la empresa Indalex es a
través de un seguimiento personal del flujo de la
produccién, analizando y observando su desarrollo. El
mismo que se prepara para la revision del proceso, ya

sea al empleado o al proceso.

3.2Este paso tiene como objetivo la identificacion del
problema que se determina que esta afectando en la

productividad de la empresa.

3.2.1El objetivo de este paso es poder revisar a
profundidad la causa y efecto que se esta generando
en la empresa Indalex por la disminucién de la

produccion.

3.2.2El objetivo de este paso es identificar y verificar
las causas raices especificas en el arbol de problemas

detectado en la empresa Indalex, las mismas que
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-Analisis delas raices

especificas

-Establecimiento
del nivel de desempefio
exigido (metas de

mejoramiento)

-Disefio y

programaciéon de soluciones

-Implantacion de soluciones

-Establecimiento de

llevando acabo lo establecido desapareceran y
garantizaran a la empresa una mejoria en sus

procesos.

3.2.3Elobjetivo en este paso es llevar acabo las metas
propuestas por la gerencia, la misma que contara con
responsables de los procesos para poder tomar

acciones correctivas en caso de necesitarlas.

3.2.4 En base a lo planificado se llevara a cabo las
soluciones planteadas entre la gerencia y el supervisor
de planta, eliminando el problema detectado en la

empresa Indalex.

3.2.5Este paso tiene dos objetivos:

e Probar la efectividad de los tiempos de produccion y

en la rentabilidad econémica de la empresa, para

poder realizar algun cambio en caso de necesitar.

e Se tomara en cuenta que las soluciones planteadas

para la eliminacion de los tiempos muertos e
improductivos se lleve a cabo en la empresa en el

dia a dia.

3.2.6 En este paso se asegurara la estabilidad de los
nuevos procesos, manteniendo el nuevo nivel de
desempefio logrado por los operarios de la empresa.
Se tendrd capacitacion constante sobre los procesos
en la produccién del fideo y tallarin. Logrando tener un
personal preparado en caso de que no asista un

operario no se paralizaria la produccion.
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acciones de garantia

Proceso de Mejora

Pasos para el Mejoramiento

Contintlio

3.3En este proceso de mejora analizaremos varios
pasos:

e El andlisis de los cotos actuales vs. Los costos
propuestos de la produccién de fideos y
tallarin.

e Se determind los costos fijos de la empresa la
misma que al incrementar su produccion si
tienen la solvencia econdémica para poder
incrementar sus gastos.

e El compromiso generado desde la gerencia
para lograr todo lo establecido en la propuesta.

e Los dias de produccibn en la empresa
aumentan debido al incremento del volumen de
unidades producidas de fideos y tallarin.

e La distribucién adecuada del espacio fisico en
la planta.

3.3.1

-Identificar la restriccion.

Se identificé que la maquinaria desactualizada en la
empresa Indalex es un factor de restriccién para el
crecimiento de la misma.

-Explotar la restriccion.

-Una vez detectado el problema sobre la maquinaria
desactualizada, se encontré personal capacitado para
el mantenimiento adecuado de la maquinaria de la
empresa Indalex, la misma que al reubicar de acuerdo
al proceso se tendra una produccion en secuencia.
-Subordinar las decisiones a la restriccion

Al determinar decisiones sobre la restriccion
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4 Indicadores

Quienes van a solicitar

evaluar

¢Por qué evaluar?

¢Para qué evaluar?

¢,Quiénes evaltan?

establecida en la empresa Indalex, el personal
administrativo y operario podra dar ideas las mismas
que seran analizadas para poder garantizar una
democracia en los procesos de mejora de la empresa.
-Superar la restriccion.-

Una vez detectada la restriccion y analizada las
posibles soluciones, es necesario llevar el proceso de
mejoria lentamente. Ya que claramente se puede
determinar que la mejoria en la tecnologia haria
prescindir de mano de obra directa, por tal motivo se
estd analizando la compra de nueva magquinaria e
incrementar nuevas lineas de produccién del fideo y

tallarin.

- Si se determina una nueva restriccién en la empresa
es necesario iniciar la identificacion de la restriccion,
haciendo que no genere un cuello de botella en la

produccion de la elaboracién del fideo y tallarin.

4.1Se determind a través del costo beneficio del fideo y
tallarin y del punto de equilibro en la moneda local y en

las unidades producidas.

4.1.1 Se logrard determinar los resultados de la
propuesta planteada.
4.1.2 Para comprobar la superacion del proceso

productivo en base a la aplicacion de un plan de
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¢Cuando evaluar?

;Coémo evaluar?

¢ Qué hare para evaluar?

¢Con que evaluar?

5 Organizacion

mejoramiento continuo

4.1.3 Supervisor de planta y gerente de la empresa
Indalex

4.1.4 Una vez presentada la propuesta a la gerencia se
determinara el periodo de prueba que sera revisado
trimestralmente.

4.1.5 Después de analizar los estudios aleatorios que
se realizara del tiempo en la produccién del fideo y
tallarin y los indicadores trimestralmente para tener un
control de tiempos y su rentabilidad monetaria.

4.1.6 Para determinar si la capacitacion de los
procesos en los operarios tuvo el resultado esperado
se realizara pruebas

-Préacticas

-Observacion Directa

4.1.7 Diagrama de Flujo del proceso del fideo y tallarin
4.1.7.1 Medicién de tiempos y movimientos

Plan de Mejoramiento continuo en los procesos de
produccion de la empresa Indalex.

Evaluaciones de produccion y desempefio en forma
semanal, quincenal y mensual, al personal operativo
de la empresa Indalex , para lograr una mejor
participacion y desempefio del plan del mejoramiento
continuo.

Planificaciones de técnicas y estrategias en base
a la evaluacion de mejoramiento y produccién del fideo
y tallarin para todo el afio, al siguiente afio se integrara

y se eliminara procesos de mejoramiento continuo.
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6 Beneficio Empresarial

7 Disefio Funcional en la

Organizacion

8 Elaboracion del

Prototipo

9 Redaccion de la

documentacién

Se trabajara las 8 horas diarias estimuladas por el
Ministerio de Relaciones Laborales.
6.1 Acercamiento y comunicacion sobre el proceso de
mejoramiento continuo para la incrementacién en las
unidades producidas de fideo y tallarin a los nuestros
clientes
6.2 Compromiso del cambio por parte del personal de
la empresa Indalex.
6.4 El gerente de la empresa Indalex se encuentra
comprometido con la preparaciéon de sus empleados.
7.1 Determinar el esquema de evaluacion de
mejoramiento continuo para la mayor produccion del
fideo y el tallarin en la empresa Indalex.
e Programacion de Actividades
Relacion con el gerente, personal administrativo,
personal operario sobre la implementacion de las
mejoras en el proceso de elaboracion del fideo y

tallarin.

Una vez revisado y teniendo en cuenta los aspectos
basicos se elabor6 un modelo de la evaluacion del
desempefio del personal de la empresa y de la

eficiencia y eficacia en los procesos de produccion.

Se documento todos los procesos de mejora, planes a

desarrollarse y se entrega al gerente de la empresa

Indalex para su aprobacion.

Se publica en el manual de procedimientos de la
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10 Publicacién

11 Mantenimiento

empresa todas las acciones correctivas que permitiran
un buen funcionamiento de la magquinaria y el
mejoramiento continuo de la produccion del fideo y del

tallarin.

Se daréa seguimiento al plan de mejoramiento continuo
propuesto, el mismo que se sometera a cambios en
caso de que no se ajuste a la necesidad de la empresa

Indalex.

Fuente: Empresa Indalex

Elaborado por: Andrea Mejia



TABLA 19 MODELO OPERATIVO DE EJECUCION
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evaluacion para laverificacion de
la mayor produccion de fideos v
tallarines

- Participacian Individual
- Participacian grupal

-Despejaringuietudesy
manejo de recursos

Administrativo y de
Servicio

FASE METAS ACTIVIDADES RECURSOS | TIEMPO RESPONSABLE | EVALUACION
] . . Concientizar al a las autoridades | Dialogar sobre |a importancia | -Computadar Unasemanadel3 | -Propietarios dela Cancientiza la
Cencientizacién empresariales, personal | de la aplicacion del plan de | - Videos al ¥ de Diciembre | empresa importancia sobre el
administrativo y de servicio, sobre | mejoramiento continuo para la | - Micréfono [2013) -Personal plan de mejoramiento
el plan de mejoramiento continuo | mayor produccion de fideos y | -Proyectaor Administrativoy de para la mayar
para la mayor produccién de | tallarines de la  empresa Sernvicio produccian de fideos y
fideos v tallarines en la empresa | “Indalex” tallarines En la
“Indalex” - Formacion  de  talleres- empresa “Indalex”
Debates
N . Flanificar la estructuracion de la | -Exteriorizacion de la ) Unasemana del -Propietarios dela Analiza la planificacion
Planificacion propuesta para la aceptacion de | elaboracién de la propuesta | Material de 10al 14 de empresa de la estructura de la
las. autoridades empresariales, | acerca de un plan de | BECritorioy Diciembre (2013} | -Personal propuesta  sobre la
personal administrative ¥ de | mejoramienta para la mayor | [€CUrs0s Administrativo y de aplicacian el plan de
servicio, sobre el plan de | produccin de fideos tecnologico Senvicio mejoramiento para la
mejoramiento continuo para la mayor produccion de
mayor produccion de fideos y | Exposiciones de criterios fideos ytallarines en la
tallarines en la empresa “Indalex” empresa “Indalex”
L. ] ] “Taller -Froyector Unasemana del -Propietarios de la Conoce los
Capacitacién Capacitar  eficazmente 3 1as | % & 0 iiee -cd 17al21de empresa instrumentos de
autoridades ~ empresariales, -Exposiciones -Computadar Diciembre (2013 | -Personal evaluacibn para el
personal - administrativo v de | pooo de inquietudes -Papel Administrativo y de mejoramienta continuao
servicio, sobre el plan de i lan de Servicio para la mayor
i iento continuo para la —Cnnn:lusmnes_ prar : - ¥ :
m:{rnnr?rglr?:%ucciﬁn G fdeos y | “Recomendaciones mejoramiznto -Facilitador produccion de fideos
tallarines en la empresa “Indalex™
. . Ejecutar la auto evaluacion | Presentacion y aplicacion de | -Computadar Del7de Enero, a -Propietarios dela Aplica los instrumentos
Ejecucion empresarial en base a la | losinstrumentos de evaluaddn | -Cd Junio del 2013 empresa de evaluacién para el
aplicacion de los instrumentos de | parael mejoramiento continuo | -Flas Memaony -Personal mejoramiento continuo

para la
produccian

mayor
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6.13TECNICAS E INSTRUMENTOS DE EVALUACION PARA EL

MEJORAMIENTO CONTINUO

Para la evaluacion de las acciones de mejora planteadas en la propuesta se
tendra en cuenta las siguientes actividades técnicas e instrumentos para

evaluar los resultados obtenidos.

ILUSTRACION 6TECNICA E INSTRUMENTO EVALUACION

Actividades de

> Tecnicas Instrumentos
Evaluacion
¢ Informes mensuales ¢ Observacidn directa ¢ Plan de Mejoramiento
e Indicadores econémicos * Andlisis de la produccion Continuo Propuesto.
e Indices de produccion trimestral del fideo y tallarin ¢ Diagrama de Proceso

¢ Estudio de Tiempo y
Movimientos.

Fuente: Empresa Indalex

Elaborado: Andrea Mejia
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-Participacion
-Cooperacioén
-Razonamiento

-ldentificacion

Actitudinales

-Lluvias de ldeas
-Observacion
-Andlisis de

produccion

METODOS
-Inductivo
-Deductivo

-Ciclo del Aprendizaje

DESTREZAS CONTENIDOS ESTRATEGIA RECURSOS
METODOLOGICA EVALUACION
-Reflexién - Conceptuales TECNICAS -Entrevistas
-Comprension -Individual -Encuestas
- Procedimentales
-Integracion -Grupal -Cuestionario

-Instrumentos
evaluacion
-Escala de Actitud

-Pruebas précticas

de

Cuadro N° Previsién de Evaluacion

Elaborado por. Andrea Mejia.

Fuente. Empresa “Indalex”
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6.14 ANALISIS ECONOMICO DE LA SITUACION PROPUESTA

Después de haber realizado el andlisis economico y productivo de la
produccion de la empresa Indalex, se ha podido reducir su tiempo de

elaboracion y se ha incrementado la produccion total.

6.14.1 COSTOS TOTALES

6.14.1.1 COSTOS FIJOS

Tabla 21 SUELDOS Y SALARIOS

Supervisor 1 360,00
Trabajadores 5 1590,00
TOTAL 6 1950,00

Fuente: Empresa Indalex

Elaboracion: Andrea Mejia
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TABLA 22 ROL DE PAGOS EMPRESA INDALEX
ROL DE PAGOS DE LA EMPRESA INDALEX

MANO DE OBRA DIRECTA
INGRESOS DESCUENTOS PROVISIONES TOTAL COSTO
NOMERES DIAS SUELDO APORTE LIQUIDO A APORTE VACACIONES DECIMO DECIMO FONDOS DE | EMPLEADO
TRABAJADOS PERSONAL 9.35% RECIEIR PATROMAL 11.15% TERCERO CUARTO RESERVA
1 supervisor 30 360 33,66 326,34 40,14 15 30 30 300 505,14
1 trabajador * 30 318 29,73 347,73 35,46 13,25 26,50 26,50 26,50 354,77

Fuente: Empresa Indalex

Elaboracién: Andrea Mejia

+ La empresa cuenta con 5 trabajadores el mismo que para demostrar el
calculo de las provisiones individuales, se hace el rol de pagos con 1

trabajador, el mismo que cuenta con las provisiones de los beneficios de

ley mes a mes.

6.21.1.2 COSTOS VARIABLES

MATERIA PRIMA DE LA EMPRESA INDALEX

Los valores detallados a continuacion son los del ultimo trimestre del afio 2013,
con los mismos que constan segun factura para determinar los costos en la

materia prima de la empresa Indalex.
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Tabla 23 MATERIA PRIMA DE LA EMPRESA INDALEX

CANTIDAD MENSUAL VALOR VALOR VALOR
DETALLE
DE MATERIALES UNITARIO $ MENSUAL $ ANUALS$
HARINA $ 130,00 $ 35,00 $ 4550 $ 54600
HUEVOS $ 400,00 $ 3,60 $ 1440 $ 17280
TOTAL $ 5990 $ 71880

Fuente: Empresa Indalex

Elaboracion: Andrea Mejia

6.21.1.3 GASTOS DE FABRICACION

MATERIALES INDIRECTOS E INSUMOS

Mediante el calculo de los ultimos 3 meses se determind los siguientes costos ,

los mismos que seran un valor promedio



Tabla 24 MATERIALES INDIRECTOS E INSUMOS

VALOR VALOR

PROMEDIO PROMEDIO
INSUMOS MENSUAL DIARIO
Fundas 970,00 32,33
Hilo 15,00 0,50
Sacos 390,00 13,00
Espesante 30,10 1,00
Colorante 17,90 0,40
TOTAL 1423,00 47,24

Fuente: Empresa Indalex

Elaboracion: Andrea Mejia

Tabla 25 COSTOS VARIABLES

Materia Prima

5990,00

199,67

Insumos

1423,00

Fuente: Empresa Indalex

Elaboracion: Andrea Mejia

47,43

106
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6.21.1.4 COSTO TOTAL

COSTO TOTAL = COSTOS FIJOS + COSTOS VARIABLES

CT=CF+CV

CT= $6521,00/M + $ 7413,00/M

CT=$ 13934,00 Mensuales

COSTOS FIJOS DETALLADO

Sueldos Y Salarios 1950,00 65,00
Combustible 400,00 13,33
Servicios Basicos 301,00 10,03

Depreciacion De

Maquinaria 3870,00 129,00

Tabla 26 COSTOS TOTALES MENSUALES

Costo Fijo 6521,00 4564,7 1956,30
Costo Variable 7413,00 5189,10 2223,9

Fuente: Empresa Indalex

Elaboracion: Andrea Mejia
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Tabla 27 PRODUCCION DE LA EMPRESA INDALEX POR UNIDAD

FIDEO 1417 4250 17000
TALLARIN 500 1500 6000

Fuente: Indalex

Elaborado: Andrea Mejia

6.21.1.5 COSTO UNITARIO

COSTOUNITARIO =__ Produccion Total

NuUmero de Unidades Producidas*

e 1 Unidad = 1 funda de 400 gr
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6.21.1.6 COSTO UNITARIO DE FIDEOS

Costo Unitario =—$ 9753 80

17000 unidades *

Costo Unitario = $ 0,57 por cada funda de fideo de 400 gr.

UNIDADES PRODUCIDAS x PRECIO DE VENTA

17000 unidades x $ 0,65 = $ 11050,00 mensual

6.21.1.7 COSTO UNITARIO DEL TALLARIN

Costo Unitario =——$ 418020

6000 unidades *

Costo Unitario = $ 0,70 por cada funda de tallarin de 400 gr.

UNIDADES PRODUCIDAS x PRECIO DE VENTA

6000 unidades x $ 0,85 = $ 5100,00 mensual
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Tabla 28 DETALLE DE LOS COSTOS Y UTILIDAD POR UNIDAD

Fideo 0,57 0,65 0,08

Tallarin 0,70 0,85 0,15

Fuente: Empresa Indalex

Elaboracion: Andrea Mejia

6.21.1.8 PUNTO DE EQUILIBRIO

El punto de equilibrio corresponde al nivel de produccién en el

caso de que no haya ganancias y pérdidas.

PE = Costos fijos

1 — Costos Variables

Ingresos Totales

PUNTO DE EQUILIBRIO DE LOS FIDEOS

4564,70

P.E= 1-(5189,10)

11050



P.E

4564,70

1-0,46960181

P.E= 4564,70
0,53039819
P.E= $ 8606,18 USD

PUNTO DE EQUILIBRIO DEL TALLARIN

1956,30
PE= 1-(2223,9)
5100
PE= 1956,30
1 -0,43605882
PE= 1956,30

0,56394118

PE= $3468,98 USD

111
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ANALISIS ECONOMICO DE LA EMPRESA INDALEX DE LA SITUACION

ACTUAL VS. LA PROPUESTA.

Al revisar la propuesta con la situacion actual de la empresa, se puede dar
cuenta ya sea en el factor econémico como en su tiempo de produccion ha

tenido un cambio favorable.

Se incrementa la materia prima ya que la empresa producird mas unidades

de fideos.

Tabla 29 COSTOS DE FABRICACION DEL FIDEO

COSTO
COSTO TOTAL
CONCEPTO UNITARIO s
$
Situacion Propuesta 0,57 9753,8
Situacion Actual 0,61 9928
DIFERENCIA 0,04 174,2

Fuente: Empresa Indalex

Elaboracion: Andrea Mejia

Tabla 30 COSTOS DE FABRICACION DEL TALLARIN

COSTO
COSTO TOTAL
CONCEPTO UNITARIO "
$
Situacion Propuesta 0,70 4180,2
Situacion Actual 0,78 2482
DIFERENCIA 0,08 1698,2

Fuente: Empresa Indalex

Elaboracion: Andrea Mejia
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ANALISIS DEL PUNTO DE EQUILIBRIO

Después de haber realizado el estudio actual y el estudio propuesto en la
empresa Indalex, se pudo determinar que el punto de equilibrio se encuentra

en los normales para la produccién de fideos y tallarines.

TABLA 31 ANALISIS PUNTO DE EQUILIBRIO

FIDEO TALLARIN
CONCEPTO
$ $
Situacion Propuesta 8606,18 3468,98
Situacioén Actual 9440,58 2300,24
DIFERENCIA 834,4 1168,74

Fuente: Empresa Indalex

Elaboracion: Andrea Mejia

INDICES DE PRODUCTIVIDAD

v FIDEO

e Productividad = Unidades actuales

Recursos actuales

Productividad = 16200 unidades

$9928,00

Productividad = 1,63



v TALLARIN

e Productividad = Unidades actuales

Recursos actuales

Productividad = 3200 unidades

$ 2482.00

Productividad = 1,28
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ANEXO 1 (ARBOL DE PROBLEMAS)
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Cuellos de
botella en los
Bajo nivel procesos de Rendimiento Baja rentabilidad
Produccion de la Elaboracion del Laboral bajo. Economica de |a
Empresa Indalex. fideo v tallarin. Empresa.
EFECTOS I
“DISMINUCION DE LA PRODUCCION POR EL
TIEMPO MUERTO E IMPRODUCTIVO EN LOS
PROCESOS DE LA
“EMPRESA INDALEX”
CAUSAS }
" Falta de
Tecnologia Inadecuada i Procesos
desaclualizada distribucién de la Eapackacting Productivos

enla Empresa.

_ ersonal operativo.
Maqguinaria en P P

Flanta.

tradicionales.

Cuadro N° 1 Arbol del Problema

Elaborado por. Mejia Andrea

Fuente. Empresa Indalex
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ANEXO 2 (PROCESO DE ELABORACION DEL FIDEO)

1. Se traslada la materia prima de la bodega en una carretilla

2. Se pone la harina en la amasadora para la elaboracién de la masa
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3. Se afade los huevos y el mejorante de acuerdo el tipo de fideo a

realizarse

4. Se trasladala mezcla alalaminadora 1
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5. Terminado el proceso se logra un rollo laminado

6. Se traslada el rollo hacialatroqueladora 1 (de acuerdo a la figura

de fideo de sopa a producirse)
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7. Se colocael producto en los telares y se verifica el producto
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9. Se arma 20 telares para el pre secado 7 horas

10. Después del pre secado ingresa al area del secado 8 horas para

culminar con el proceso

Vista del secador sin producto
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Vista del secador llena de fideos
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11.Se pone el producto terminado en cajones (antes de pesar 400gr

)

12. Se coloca la funda del fideo en la balanza que debera dar como

peso 400 gr
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13.Después de tener el peso correcto es sellado

14.Se coloca las fundas selladas en una mesa hasta tener la

cantidad del modelo de fideo terminado
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15.Luego se arma los quintales de fideo de acuerdo al producto

16.Terminado los quintales se lleva a la bodega de almacenamiento

del producto de acuerdo a su modelo.




ANEXO 3 DIAGRAMA DE FLUJO DE LA EMPRESA INDALEX

Inspeccion del

Producto

Inspeccioén del

Producto

1. Ingreso, Inspeccion y
Almacenamiento de la

Materia Prima. (Harina,

Huevos.

----------- Se agrega agua

3. Corte del fideo o tallarin

4. Pre secado del fideo o
tallarin

“ 5. Secado del fideo o tallarin “

6. Empaque del fideo o
tallarin

7.- Transporte y 8.-  Despacho
almacenamiento del producto entrega del producto

terminado a la Bodega. (de acuerdo a

128

y

la
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ANEXO 4 DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL

TABLA 32 SITUACION ACTUAL FIDEO 1

EMPRESA INDALEX

DIAGRAMA DE PROCESO

Situacién Actual.

Fecha: 2012-05-13.

Diagrama: Elaboracion del fideo.

Elaborado: Andrea Mejia.

Aprobado: Ing. Miguel Torres.

Area: Produccion.

Hoja: 1 de 2

Tiempo segundos

(s)

Simbolos del diagrama

Descripcién del proceso

15 = |[] |[D |V | Colocar 4 quintales de harina sobre la caretilla.
30 O [] | D |V | Trasladamos la harina hacia la amasadora.

15 = ] D \V/ Bajamos los 4 quintales de harina.

10 D = [ D \V4 Aglomeramos la harina junto a la amasadora.
18 DO |I= |0 |D |V | Colocamos la harina en la amasadora.

19 O |= |0 |D |V | Ponemos 13 huevos.

30 (Q = |[] | D |V | Medimos 16 litros de agua.

32 O ™ | [ D |V | Llevamos el aguay huevos.

12 Q/ = | [] D \V Colocaen amasadora agua, huevos y colorante.
290 d\ =D 01DV Iniciamos el proceso de amasar la mezcla.

5 O |=oTF | D | V| Serevisala textura de la masa.

10 Q/ = | []| D | V| Sereclinalaamasadora.

18 Q = | []]| D | V| Colocamos la mezcla de la masa en 3 tinas.
40 O \S% []| D || Traslado de materia a la maquina laminadora 1.
40 O ::} [] | D | V| Traslado materia producida de laminadora 1 a 2.
10 O = \J}_J D | V| Verificar el espesor de la masa.

60 Q< ]| D || Seenrollalamasalaminada.

12 O = ] D \V Traslado del rollo laminado a la troqueladora 1.
10 OT1= | [ D Y/ | Colocar los telares para recoger los fideos

3 QD | = | [1| D | V| Inicia el proceso del corte del fideo.

2 CL = | []| D | V| Caidadelfideo cortado.

15 O | = :E D | V| Se verifica el fideo cortado.

40 (k = | [] D YV | Armar fila de 20 telares y pasar al pre secado.
120 O ™2 | []| D | V| Trasladamos los telares al secador.

43200 . = | []]| D | V| Secado del fideo en 38° C.

60 D 1= [ D | V| Retira después del2 horas el producto secado
50 ONE=3EE D \V Colocamos el fideo en los cajones.

40 = | ] D \V/ Ordenamos los cajones.
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TABLA 33 SITUACION ACTUAL FIDEO 2

EMPRESA INDALEX

DIAGRAMA DE PROCESO

Situacién Actual

Fecha: 2012-05-13.

Diagrama: Elaboracion del fideo.

Elaborado: Andrea Mejia.

Aprobado: Ing. Miguel Torres.

Area: Produccién.

Hoja: 2 de 2

Tmmpo(s;gundos Simbolos del diagrama Descripcién del proceso
50 O = | [ D \V/ Se traslada los cajones al area de empacado.
30 9/ = | [] D \/ | Bajamos los cajones.
45 Q = | [ D \V/ Se apila los cajones de fideo.
50 O ﬁ [] | D | V| Traslada el fideo a la maquina en fundadora.
400 & = | [ | D | | Se enfundalos fideos.
150 O S\ ] D V| Se traslada en fideo en fundado a la mesa.
400 O = \S D V| Se verifica el peso de la funda que sea 400 g.
150 O | =17 D] V| Trasladamos la funda a la maquina selladora.
400 (2/ = | [] D| V| Se sellan las fundas de fideo.
200 O \9 ] D \V4 Traslada las fundas de fideo armar las pacas.
65 @/ = | []| D | V| Se coloca 25 fundas de fideo en una paca.
15 = | ] D | V | Se cose la paca una vez revisada.
75 O ] D \V/ Se traslada la paca terminada a la bodega.
12 G<Q ]| D | V| Clasifica el fideo de acuerdo a tipo de modelo.

O | = | [J]>4-\Z| Se culmina el proceso en la bodega.
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EMPRESA INDALEX

DIAGRAMA DE PROCESO

SituaciénActual

Fecha: 2012-05-13.

Diagrama: Elaboracion del tallarin.

Elaborado: Andrea Mejia.

Aprobado: Ing. Miguel Torres.

Area: Produccién.

Hoja: 1 de 2

Tiempo segundos

(s)

Simbolos del diagrama

Descripcién del proceso

15 @\ o O DIV Colocar 4 quintales de harina sobre la caretilla.
30 oM Ol D \/ | Trasladamos la harina hacia la amasadora.

15 T [ D \V4 Bajamos los 4 quintales de harina.

10 O = | [] DIV Aglomeramos la harina junto a la amasadora.
18 J | | []| D |V | Colocamos la harina en la amasadora.

55 O |= | []| D |V | Ponemos 50 huevos.

35 A = | []| D |V | Medimos 12 litros de agua.

32 O \5> ] D | V| Llevamos el agua y huevos.

12 @/ = | [] D \V4 Colocar en amasadora agua, huevos y colorante
290 Q S 0D IV Iniciamos el proceso de amasar la mezcla.

5 O [ [D | V| Se revisa la textura de la masa.

10 q/ (]| D || Sereclinalaamasadora.

18 O [= | O] D| V| Colocamos la mezcla de la masa en 3 inas.

40 O @ []| D || Traslado lamasaalamesa.

6 Q = | [ ]| D | V| Colocamos la tina con la masa sobre la mesa.
10 O \Q ] D \V/ Traslado a la maquina laminadora.

10 O = \g[ D | V| Vertimos el espesor de la masa.

60 Q/ ]| D | V| Seenrollalamasalaminada.

12 O \>—> ] D | V| Traslado rollo a magquina cortadora tallarinera 1
60 O T= | 1] D | V| Cortamos el tallarin y se le da forma.

70 d = | [] D \/ | Recoger y cortar los tallarines con la mano

60 d = | [] D \/ | Se recoge el tallarin y se dobla.

40 a = | []| D || Searmalafila de 20 telares del pre secado
120 O \5> []| D | V| Trasladamos los telares al secador.

43200 O T | []| D | V| Secado del fideo en 38° C.

60 D | = | [ D /| Retirar después de 12 horas el producto secado.
50 0O = | []| D | V| Colocamos el tallarin en los cajones.

40 D | = | [ DIV Ordenamos los cajones.

TABLA 34 SITUACION ACTUAL TALLARIN 1
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TABLA 35 SITUACION ACTUAL TALLARIN 2

EMPRESA INDALEX

DIAGRAMA DE PROCESO

Situacién Actual

Fecha: 2012-05-13.

Diagrama: Elaboracion del tallarin.

Elaborado: Andrea Mejia.

Aprobado: Ing. Miguel Torres.

Area: Produccion.

Hoja: 2de 2

Tiempo segundos

(s)

Simbolos del diagrama

Descripcién del proceso

Clasifica el tallarin de acuerdo a tipo de modelo.

50 O 9 ] D \V/ Se traslada los cajones al area de empacado.
30 = | [] D \/ | Bajamos los cajones.

45 Q = | [ D \V/ Se apila los cajones de tallarines.

400 O =204 [D | V | Colocamos los tallarines en la funda.

150 O \Q ]| D | V| Setraslada en tallarin a la balanza.
400 O 3 \S D V| Se verifica el peso de la funda que sea 400 g.
150 O (]| D |V | Trasladamos la funda a la maquina selladora.
400 = | [] D[ V| Se sellan las fundas de tallarin.
200 O \Q ] D \V4 Traslada las fundas de tallarin armar pacas.
65 Q/ = | []| D| V| Se coloca 25 fundas de tallarin en una paca.
15 Q = | [] D | V | Se cose la paca una vez revisada.

75 O > ] D \V/ Se traslada la paca terminada a la bodega.
12 = | [1] D|V

O || O] Drv

Se culmina el proceso en la bodega.
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