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RESUMEN EJECUTIVO

La presente investigacion se la realizd en la EsgprABC”; empresa dedicada a la
produccion de embutidos, el objetivo principal fiseerminar un modelo que permita medir
y mejorar la productividad en el proceso de elatibrade jamones, por ser el producto mas

relevante en el consumo del mercado.

Se analizaron 5 modelos de productividad: Modelarfciero, modelo basado en el tiempo
de trabajo, modelo de productividad total, model@ubductividad del trabajo y método de

Lawlor.

Con el objetivo de implementar una mejora de prtddad en el proceso de elaboracién
de jamones, se analizé cada modelo mencionadaaniente y se obtuvo el modelo basado
en el tiempo como el mas adecuado para ser adagtaekie sector de embutidos, tomando

en cuenta las necesidades de informacion de laesianpr

De igual manera se realizé un analisis de la sitnaactual interna y externa de la empresa,
de esta forma se obtuvo factores criticos que @émcih el desempefio de la empresa, los
costos y la produccion; son afectados por la liagig la desinfeccion en el proceso de

empaque.

El manejo adecuado de los mismos, obliga a la esagrentar con los recursos necesarios
para mantener una produccion adecuada y un cretong®nstante a traves del tiempo.
Justamente el modelo basado en el tiempo hacei®efata calidad de uso de recursos de

una manera exhaustiva y constituye una herramiétalgpara tomar decisiones.

Finalmente se establecen procedimientos y aspactomar en cuenta para los céalculos
respectivos, el uso e interpretacion de la inforgraa ser tomada para ser aplicada en el
modelo; para el efecto se incluyen formatos pangegiktro de informacion de tiempos,

manejo de recursos y materiales que intervienda produccion, con el fin de asegurar que

Xii
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la informacion sea fiable y que la toma de decissosea la mas acertada para el logro de

objetivos y su desarrollo.



INTRODUCCION

Hoy en dia, las empresas desarrollan sus activsdae un entorno competitivo,
desarrollando cambios en su estructura operacienaspecial la mejora continua en sus
procesos, de esta manera el resultado ha sidavposit trabajo, creatividad y logro de
dichas empresas ecuatorianas; como la que se t@natcéenta para el estudio de esta
investigacion, la misma que por motivos de confiilidad se mantendra en anonimato y
la denominaremos EMPRESA ABC. Dada la implemeataen forma estricta y ordenada
ABC se sitia como una de las lideres en cuanRyoaesamiento y Distribucion de

alimentos.

La Empresa “ABC”, tiene una extensa gama de praduptocesados en alimentos, el
producto de mayor rendimiento es de la linea deuddds. EIl objetivo principal de la

empresa estudiada es satisfacer las necesidades densumidores, llegando a ser una
empresa de mayor crecimiento en la produccion dehéor, por el progreso del producto
que ha tenido en el transcurso de los afios, especige en calidad, siendo confiables sus

productos para los consumidores.

El objetivo principal de la presente investigacioe: “Determinar un modelo que permita
medir y mejorar la productividad en el proceso ldédaacion de jamones.” Mediante los

objetivos especificos detallados a continuacion:

Analizar la situacion actual de la industria caéaren el mercado ecuatoriano.

« Analizar siete modelos para medir productividad.

e Aplicar siete modelos para medir productividad anpfoduccion de jamones y

determinar cudl es el modelo adecuado para estegwo

» Estandarizar el modelo para medir productividadeeproceso de elaboracién de

jamones.
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» Mejorar la productividad en el proceso de elabdradie jamones y validar el modelo

elegido.

En la presente investigacion se estudiaron lasasguincipales que originaron la reduccion
de productividad en la EMPRESA ABC. Para ellordegré un equipo de profesionales
con el fin de dar respuesta al planteamiento daddlpma y contribuir con la productividad

de la empresa.

Durante el estudio se realizé un analisis exhangli®l proceso para la elaboracion de
jamones, ya que constituye una de las lineas peles de la mencionada empresa. Se
analizé y estudi6 detalladamente cada procesdlpgea a concluir en cual de ellos se debe

corregir y por ende mejorar la productividad.

El presente documento muestra una recopilacibnatiesdde la empresa en el area de
produccion y elaboracion de su producto de jamoRes.el cual mediante, varios métodos
ha sacado valiosas conclusiones, que posteriornrserd® de mucha ayuda para llegar al

objetivo principal.

A continuaciéon del estudio mencionado, se presénsapropuesta de implementacion de

mejoras en el proceso de produccion de jamonessiceRrplicacion respectiva.



1. ANALISIS SITUACIONAL

Dentro de la industria alimenticia, el sectorpdeduccion de carnicoshace frente al gran
reto del mercado globalizado. Esto exige alto Imdeecompetitividad y una cultura de la
mejora continua. En el presente capitulo se defalh produccion econdmica del sector
carnico en el Ecuador, asi como de la situaciamhde la Empresa estudiada y la linea de

produccion investigada que es el jamon.

1.1. SECTOR CARNICO

1.1.1 Antecedentes

Desde que los hombres vivian en las cavernas, anostafan por mantener en buenas
condiciones la carne que cazaban, para evitar guescompusiera. Del ahumado a la
salazén, muchas han sido las formas de almacerantdwn cierto tiempo el producto que

tanto trabajo costaba conseguir. (Potter, 1983)

Cornejo, 1981; define a la carne como “parte mascgjue constituye los tejidos blandos
de los animales, que rodea el esqueleto, que llagaamal para su respectivos cortes y

procesos destinados”. (Cornejo, 1981)

Potter, 1983; Expresa “la carne es la que se etrameean los tejidos esqueléticos o en la
carne de ganado bovino, porcino y otros animdles.productos carnicos también incluyen

muchos subproductos derivados del sacrificio damsnales”

La industria carnica es uno de los sectores queveréia genera en la industria alimenticia,
ya que principalmente, se emplea como materia gdearoarne ya sea esta de ganado vacuno
o porcino. (Potter, 1983)
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La industria carnica se encarga de la produccibpraeesamiento y la distribucién de la
carne del animal a los principales centros de coonsimercados, almacenes o tiendas). La
produccion de carne se queda bajo la responsabilidda ganaderia dando pie a la cadena

de produccion de la industria carnica. (Potte83)9

1.1.2 Embutidos

Segun la Norma INEC 1217:2012, define embutido, @d®@peracion de introduccion

de un producto cérnico en una tripa o envoltura natral o artificial”.

Son productos alimenticios constituidos a base ateecpicada y condimentada. Los
diferentes tipos de embutidos dependiendo del skbtaxtura y la forma caracteristicas de
los que hoy conocemos surgieron a consecuenciaadacwnes en los procesos de
elaboracion. (Potter, 1983)

La mejor forma de clasificar los embutidos es la g& basa en el tratamiento térmico que
reciben. Esta clasificacion tiene la ventaja adiial de que los embutidos sometidos a los
diferentes tratamientos térmicos poseen caradtagstacilmente reconocibles.

La fabricacion de embutidos depende de muchosrés;tpor lo que es muy dificil clasificar
estos productos. (Hernandez, 2003), hacen unaidivide ellos en base al tratamiento

térmico que reciben y es la que se expone enuksig esquema:

EMBUTIDOS

v
FRESCOS COCIDOS SECOS Y SEMISECOS AHUMADOS ESPECIALIDADES
Figura 1: Clasificacion general de los embutidos cobase en el tratamiento térmico

Fuente: (Hernandez, 2003)

Aungue su demanda ha aumentado, por lo que la maytar se fabrican de forma industrial,
los que se hacen artesanalmente aun tienen unatémpia fundamental en la despensa de
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muchos hogares, especialmente de los que aun glezaimculos con pequefios pueblos.
(Hernandez, 2003)

1.1.3Incidencia del Sector en la Economia del Ecuador

La agroindustria se caracteriza por incluir valgregado a las materias primas agricolas,
pecuarias e industriales a través de su transfadmamn productos terminados. (Banco
Central del Ecuador - BCE, 2014)

La industria de embutidos en Ecuador mueve alredgeld 20 millones de dolares al afio;
En este sector el 60% de la industria lo conforfaarempresas formales, mientras que un
40% es informal. (Ministerio de Industrias y Protkidad, 2013)

Segun las Cuentas Nacionales, en el 2007 el vgtegado de la industria manufacturera
sin incluir la refinacion de petréleo representdl®d]99% del PIB siendo la industria de
alimentos y bebidas la de mayor aporte (7,83% Bl FAdemas tiene especial importancia
dentro del sector manufacturero pues contribuye elob5,9% de su valor agregado.
(Ministerio de Industrias y Productividad, 2013)

Valor Agregado Bruto por Industria
2012

% d. tribucion al
12,0% 11,9% % de contribucion a

11,2%
10,0%
82%  7,9%
H H 61H5%
045 O &

N A & W <° :
O Qrd‘& o"o & ”&\Q’Q &'& §
& & & & $ *
A\ & »
\ Fuente: y

Figura 2: Valor Agregado Bruto por Industria
Fuente: (Banco Central del Ecuador - BCE, 2014)
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En la Figura 2, se observa un andlisis situaciacaica de las 10 industrias principales que
contribuyeron con el valor agregado en el PIB. (Bsiness School, 2013-2014)

Tabla 1: Valor Agregado Bruto por Industrias

Manufactura 12,1%
Petréleo y minas 11,5%
Comercio 10,4%
Construccion 9,5%
Agricultura 8,3%
Ensefianza 8,0%
Otros servicios 7,0%
Adm. Puablica 6,2%
Activ. Profesionales 6,0%
Transporte 5,6%

Fuente: (IDE Business School, 2013-2014)

En el tercer trimestre del 2013, el PIB crecio e®%d debido al desempefio del VAB
Petrolero en 4,8% y del VAB No Petrolero en 1,44RE Business School, 2013-2014)

1.1.4 Analisis del Sector Carnicos-Embutidos en el Ecuado

Las condiciones medio ambientales han favorecidorarcada orientacién agricola en el
Ecuador. Las exportaciones e importaciones dedecuaegun (Boari, Cuestas, & Pouller,
2011); ha representado un crecimiento de proddetivinotable; el petroleo constituye el
motor de la economia de Ecuador. Asi, mientrdsalanza comercial petrolera resulta
superavitaria, la balanza comercial no petrolerdedisitaria. En las importaciones totales
de Ecuador en el 2010; Argentina representa unsigndo proveedor de aceites de soja y
sus derivados, maiz, vehiculos, medicamentos @eépsy aceites, lubricantes y de girasol.

(Boari, Cuestas, & Pouller, 2011)

En lo que consiste en la mayor relevancia en etadker carnico son las clases de carne: el
aviar, porcina y bovina. Ecuador desempefia umabrtador en el comercio internacional

sobre las tres cadenas pecuarias referenciadase thonadena porcina alcanzo la demanda
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total de 32,6 millones de ddlares para el afio 26&duida por la cadena aviar con 11,9
millones de ddlares, mientras que para la cadenadue de 1,65 millones de dblares en
el afio 2011. (Boari, Cuestas, & Pouller, 2011)

Las importaciones del sector porcino son las que an@entado en los ultimos afios con
una tasa de crecimiento medio cercana al 20% edllmsos afios, la cadena aviar ha
representado también un desempefio positivo del &8%nto que la cadena bovina se ha

contraido en un 0,6 % durante el mismo period@alagfos Enriquez, 2012)

La cadena de comercializacién de carne en Ecuadcaracteriza por el notable ejercicio
de poder y control dentro ella, por parte de algwempresas lideres del mercado. En cuanto
a los habitos de consumo, los ecuatorianos depettelesrroz como su alimento basico,

pero tienen integradas en sus dietas las carngsllde bovina y porcina (IICA, 2006)

Para la produccidén de embutidos adn no se regiatos estadisticos en entidades estatales
como el Banco Central, para relacionar las mismnadacimportacion del PIB del sector en

la economia ecuatoriana.

ANALISIS PEST

Se realizé un analisis PEST para conocer los fastexternos que afectan el mercado en el
gue se desarrolla la EMPRESA ABC.

Factores Politicos

El entorno politico ecuatoriano, se debe examimtdyes de la Constitucion del Ecuador,
leyes que se han ido implantando tales como BPM; FFACCP, etc.; las cuales han sido

un factor importante tanto para los ciudadanos cdenlas empresas ya que al implantarlas
se desarrolla el crecimiento de calidad, causapadotunidades o amenazas dentro de la

empresa, las cuales deben ser desafiadas. (VEmgpanda & Pauta Iza, 2014)



Factores Econdmicos

En el analisis econdmico, es necesario tomar entales datos estadisticos que ofrece el
Banco Central del Ecuador; como: variacion de pgedasas de interés, canasta basica, PIB;
ya gue estos parametros pueden afectar directdiredtamente al mercado, llegando a ver
bajas de consumismo y por ende demanda insatisf&dwin el Banco Central del Ecuador
(Banco Central del Ecuador - BCE, 2014), la indastarnica toma un papel muy
predominante de acuerdo al analisis de la economfael segundo trimestre del 2011, el

Producto Interno Bruto (PIB) del pais crecié urt4,9Narvaez Herrera, 2014)

Factores Sociales

Las perspectivas de crecimiento en el sector sesial Ecuador, ha significado un estimulo
para emplearse en estas industrias, ya que hoyieereldMinisterio de Industrias y
productividad organiza permanentemente cursos,nseios, talleres y charlas acorde con
los requerimientos y exigencias de la industrig; fdsmos que imparten a la ciudadania
para incrementar el nivel de servicio de dichasstiias carnicas. (Ministerio de Industrias
y Productividad, 2013)

Los factores sociales, son los cambios que se peodeon el paso del tiempo, estos pueden
ser gustos o moda, que repercuten indirectamentelamercado, generando cambios que
crean variacion de ingresos y en si la productividiel producto debe estar acorde con la

sociedad, mediante estudios continuos de mercado.

Factores Tecnoldgicos

El campo tecnolégico, juega un papel influyentesledesarrollo de la industria carnica; el

mismo que afios tras afos ha generado creacion\aition en lo que a productos, sistemas,
equipos e infraestructura se refiere. Las comléadoras de embutidos tienen

requerimientos basicos que aseguran la continuddad cadena de frio y por lo tanto la
inocuidad de los alimentos. Toda comercializadieraarnes exige:

Equipos de refrigeracion: permiten dar continuidad a la cadena de frio asegio una

temperatura Optima para la conservacion de la carne
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Empacador al vacio:Esto le brinda madurez a la carne y una mejoresoasion de la
misma. Este no es un requerimiento legal y paiaido le da un valor agregado a los

productos.

En el sector de la industria carnica, la tecnolggéma un papel muy importante pues al
mejorar la tecnologia por los items ya mencionashdsriormente la economia del pais ha
ido desarrollando constantemente. Esta actividathgacteriza por una rapida produccion

de productos carnicos en un corto periodo de tiempo

1.1.4.1.FODA

El analisis FODA, es el resultado de los analigisrnos y externos de la empresa. En este
analisis, consta las principales variables quetafeel buen desempefio de la empresa en el
entorno en que se desenvuelve, determinando simigresa esta en capacidad de
desempefarse idoneamente en su medio, y con é&staacion, aplicar estrategias que
permitan aprovechar y potenciar las fortalezas grtopidades que tenga la empresa o la
aplicacién de estrategias que permitan disminugogtrarrestar los riesgos internos y
externos de la empresa. (Ministerio de IndustriBsoductividad, 2013)

Al haber analizado los incidentes del sector detcadwd de embutidos, empezaremos a
enfocarnos en el entorno de la empresa. Seguntaine interno se puede distinguir la
capacidad de oportunidades atractivas de las desitde la empresa, de esta manera la
industria puede evaluar sus propias fortalezasbylidades, con el fin, de establecer si la
empresa debe limitarse o considerar mejores opdddes para las que tendrian que

adquirir o desarrollar ciertas fuerzas.

A continuacion, se detalla el analisis FODA parkiapresa a Investigar fundamentado en

los antecedentes del analisis situacional. (Peyret)
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Tabla 2: Analisis FODA de la Empresa “ABC”
ANALISIS SITUACIONAL
FACTORES INTERNOS FACTORES EXTERNOS
FORTALEZAS OPORTUNIDADES
Alto nivel tecnolégico en las lineas de proceso. pl&aciéon de nuevos mercados del sector
alimenticio
Personal altamente calificado para desarrollaCsecimiento de la participacidén de los productos
trabajo. en el mercado ecuatoriano
Ofrece productos de calidad, respaldadosCeecimiento de la demanda de productos

certificaciones: BPM’s, ISO y HACCP. carnicos en el pais

Importante participacion de productos en Ganstruccion de nuevas plantas industriales para

mercado. la elaboracion de embutidos
DEBILIDADES AMENAZAS
Deficiente manejo de indicadores relacionadd@ambios climaticos intensos que modifiquen el
la productividad. ciclo ganadero.
Complejidad en el manejo de la informacion Insefites controles a las actividades

clandestinas del sector carnico

Alta dependencia de insumos importados Incremengo adanceles para los insumos
importados
Aparecimiento de nuevos competidores en el

sector carnico
1.1.5Principales empresas del sector carnico en el Ecuad
El Ecuador representa un mercado atractivo panadiastria carnica por el importante
crecimiento de consumo de productos ofrecidos paeetor, cave recalcar que en las
estadisticas solo se tomaran en cuenta las inasi§trimalmente reconocidas.
COMPETIDORES EN EL SECTOR INDUSTRIAL
La competencia en el sector industrial, se da @grésion de mejorar su posicion en el

mercado, utilizando estrategias como bajar preceEdycir costos, publicidad y nuevos
productos. (Aviles, 2007)
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Las principales empresas que compiten con ABC d6MBUTIDOS JURIS Y
ALIMENTOS DON DIEGO (19,5% y 16,7% respectivamentepA SUIZA (13,9%);
SUPERMAXI (8,2%); LA EUROPEA (12,3%), participanéda el mercado la EMPRESA
ABC (16%) Y EL RESTO DE INDUSTRIAS QUE CORRESPONDR%), en porcentaje

en ventas representando la participacion del merc@viles, 2007)

COMPETIDORES EN EL MERCADO

13% m ABC

m JURIS

m DON DIEGO
M LASUIZA

H SUPERMAXI
M LA EUROPEA

OTRAS

A
K

Figura 3: Principales Competidores en la IndustriaCarnica en el Mercado
Fuente: (Aviles, 2007)

1.1. EMPRESA DE ELABORACION DE EMBUTIDOS

“LA EMPRESA ABC” inici6 sus operaciones en 1957,=rs inicios se dedicé al negocio
y comercializacion de insumos agropecuarios ywdscpara la industria textil y desde 1990

diversificd su produccidn en carnicos y otros ahitons. (Pronaca, 2014)

Durante la trayectoria de la empresa en el mercsidmpre la calidad e inocuidad de los
productos han sido la principal preocupacion emplogesos de la organizacion y cuenta
con certificaciones de calidad, entre las cualesnsaentran: ISO 22000 y Buenas practicas

de Manufactura. (Pronaca, 2014)
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1.1.6 Descripcion de Productos Cérnico, Peces y Mariscos

Carne de aveses un alimento muy apetecido en la dieta de losmtedanos. En la
EMPRESA ABC el proceso de este tipo de carnes aueo un desarrollo de buenas
practicas de manufactura, de calidad y seguridetkataria, dando a conocer un producto
de buena calidad para el consumidor. (Pronaca)201

Carne de cerdota carne de cerdo, de la EMPRESA ABC, cuenta stdandares de calidad
muy rigurosos desde la crianza del animal en soealiacion hasta el desposte y
procesamiento, obteniendo por medio de tecnologiazada y moderna un alimento con

menor cantidad de grasa. (Pronaca, 2014)

Productos listos: los productos listos de la empresa investigadanteu con un
procedimiento exhaustivo y riguroso desde la raéepe materia prima seleccionada; esta
orientada a proporcionar soluciones practicasdedpy nutritivas a la hora de preparar las

comidas debido a la falta de tiempo para la pregpama(Pronaca, 2014)

Productos de mar‘ABC”; respaldado por la inocuidad alimentariaresfe una gama de
productos de mar; productos desarrollados desd@laza hasta el procesamiento industrial.
(Pronaca, 2014)

1.1.7Linea de embutidos jamén

1.1.7.1.Producto

El producto objeto de este estudio es un jaménogdalo con carne de brazo de cerdo,
rebanado en porciones de 85 gramos y empacadgialpara brindar un mayor tiempo de
vida util y garantizar la frescura del producto.

Detalles del Producto:

Peso Aproximado: 85 gr.

Modo de conservacion:
Refrigerado 0 a¥4C
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Vida Util: 45 dias partir de su fecha de Elaboracio
(Pronaca, 2014)

1.1.1Descripcion de tecnologia

La Empresa estudiada, con la finalidad de cumplg hormas ambientales, instald
biodigestores en las granjas de produccion; cabjetivo de controlar olores conllevando
a reducir el impacto ambiental a la naturalezajgd@l manera, las granjas de cerdos
mantienen piscinas de oxidacion para purificarlgisas, evitando contaminacion general.
(Pronaca, s.f.)

En laindustria carnica, se implanté la mas altadégia en todas sus fases, desde la crianza,
procesos de faenamiento y produccién. En los daftimfios se instalé sistemas de
tratamiento de aguas residuales, sistemas de ajeci@derocondensadores, plantas de

subproduccion, biofiltros, etc. (Pronaca, s.f.)

Debido al crecimiento que se ha ido desarrollamidos uUltimos afios, la “EMPRESA
ABC", establecio un sistema de planificaciéon (INFOR); por medio del cual agrupé los
productos desarrollados y los procesos contablesgsth manera hace mas eficaz los
procesos con una base sélida de crecimiento. distema opera en todas las plantas
industriales, centros de distribucion y oficinastcales ubicadas en la Ciudad de Quito.
(Pronaca, 2014)

Se desarroll6 un componente de software que edgaeanera automatica la informacion
mensual y genera los graficos de ventas que fompage del informe consolidado final.
(Pronaca, 2014)



2. MARCO TEORICO

Hoy en dia no es competitivo quien no cumple con:

« Calidad,

« Produccién,

« Bajos costos,

« Tiempos estandares,
- Eficiencia,

« Innovacion,

o Oftros.

En fin muchos conceptos que hacen que cada dradagiividad sea un punto de cuidado
en los planes a largo y corto plazo. Que tan mtdhchu Ssea 0 no una empresa podria
demostrar el tiempo de vida, de dicha corporacanlemas de la cantidad de producto

fabricado con total de recursos utilizados.

En el presente capitulo, se desarrollan algunasiciehes de productividad y se estudia los
métodos investigados, con los que nos basaremas giatener el mejor modelo a

implementarse que es el objetivo de esta tesis.

2.1. PRODUCTIVIDAD

2.1.1 Antecedentes

En el siglo XVIII; la palabra “productividad”, tomde referencia este término para ser
aplicado por la agricultura; definiéndole de pradu®ain, 2003)

Los primeros estudios sobre productividad, se gegunomento que aparece la Revolucion
Industrial, mediante estudios realizados por ing@si especialistas del tema acerca de la

medicion de la productividad. (Sumanth, 1999)

14
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En el siglo XX, la productividad, se la define cotaaelacion entre producto final y los

elementos precisos para obtenerlo. (Bain, 2003)

Bain, R., 2003; sefala: “La productividad comodarelacion entre la cantidad producida y

cantidad de recursos consumidos para crear o graticicas salidas”

2.1.2.Conceptos y definiciones de la productividad

La productividad toma en cuenta los siguientegnos:

« Calidad,

« Manejo,

« Modernizacion,
 Sistematizacion,

« Esfuerzos colectivos, etc.

(Instituto Mexicano de Contadores Publicos, 20@gfine a la “productividad como un
resultado de la empresa con calidad; tomando artadesde las circunstancias de vida del

personal de jornada laboral hasta el consumidor”.

La productividad; es lograr excelentes resultadars @l buen desarrollo de la industria.
(Bain, 2003)

La productividad, es analizar, estudiar, el funaimrento actual de la empresa, resolviendo
problemas dentro de ella y de esta manera la peaztullegara hacer mas eficaz y eficiente

dentro de la empresa. (Venegas, 1988)

Ministerio de Industrias y Productividad, 2013; alés dos elementos basicos en la

productividad; la eficiencia de los recursos yflaaeia alcanzada.

Al analizar, los anteriores conceptos de produttdigtj se tom6 como el mas relevante para
este estudio la teoria que presenta el Ministeriltmdustrias y Productividad, ya que asimila

a los objetivos de esta investigacion.
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2.1.3Importancia de la productividad

Elevar la productividad es el requisito fundamedtalos encargados del area de produccion
lo que significa encontrar mejores formas de enmglea mas eficiencia la mano de obra, el

capital fisico y el capital humano.

Una de las maneras estandar de medir los aumentdgkncia es calcular los incrementos
de la productividad total de los factores, es ddaireficiencia con la que la economia
transforma sus factores de produccion acumuladgsr@suctos. Cuando se declara un
crecimiento de la productividad del 1%, esto edeiadecir que se obtuvo 1% mas de

producto a partir de los mismos recursos produsti@ain, 2003)

El aumento en la productividad tiene un impact@lecrecimiento de la rentabilidad de un
negocio. Y para obtener una mayor productividateegsario utilizar métodos, estudiar los

tiempos de proceso y mantener un sistema de pasglat@s. (Colciencias, 2009)

La calidad de procesos, tiene una estrecha relacidrios objetivos de la productividad.

Aunque los productos terminados (0 servicios pdestade una organizacion pueden
conformarse a las especificaciones, la calidadpdmieso que produjo esos productos o
servicios puede variar ampliamente y tendra dexisiffuencia sobre la productividad de la

organizacion. (Bain, 2003)

Si es preciso reelaborar o reprocesar cantidadgargiales de productos, si las materias
primas son defectuosas, si el desperdicio y laigede material son excesivos, si la pérdida
por descartes es elevada, la organizaciéon no paladgear de altos niveles de calidad o
productividad. (Ministerio de Industrias y Produictad, 2013)

Un alto nivel de desperdicios y re-procesos increareel material requerido para un nivel
dado de produccioén, ademas genera que los proessssacompafnados de altos niveles de

inspeccioén y supervision.

Con un sistema deficiente o de baja calidad, urem gantidad de recursos de una

organizacion se deben destinar a corregir defegtogmnipular desperdicios en vez de
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producir bienes y servicios. Al mejorar la calidiad recursos requeridos para producir una
cantidad dada de productos declinan, y eso sedeagtumejor productividad.

2.1.4Factores de mejoramiento de la productividad

Para el mejoramiento de la productividad se debahzar los factores externos e internos

que afectan el desarrollo de la empresa.

2.1.4.1.Factores externos

Entre los factores externos se sefiala los sig@ef@8amanth, Administracion para la
Productividad, 1999):

« Situacion politica, social y econdmica;
« El clima econémico;

« Disponibilidad de recursos financieros,
¢ Suministros basicos

» Transporte, y

« Materias primas.

2.1.4.2 Factores internos

Entre los factores internos, podemos nombrar dograpos:

« Duros.- dificiles de cambiar; entre ellos tecnadggiquipo y materias primas

» Blandos.- faciles de cambiar, como sistematicasadajo

Esta categorizacion sirve para crear prioridadedtes son los factores en los que es facil
influir y cuales son los factores que requierearwvgnciones financieras y organizativas mas
fuertes. (Sumanth, Administracién para la Prodigtdid, 1999)
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2.2. LA PRODUCTIVIDAD COMO INDICADOR DE GESTION

En una organizacion es de vital importancia genedicadores que permitan conocer el

desempeiio la misma y ejecutar ciclos de mejorareant

2.2.1 Beneficios de la productividad

Existen varios beneficios de la productividad, logs importantes se detallan a

continuacion:

e Compara la produccion del nivel del sistema econdroon los recursos consumidos.
(Ministerio de Industrias y Productividad, 2013)

 Influye positivamente en, fendmenos sociales y ésocos. (Bain, 2003)

« Aumenta la rentabilidad. (Bain, 2003)

Trabajar con indicadores de productividad en ugarizacién, nos permite conocer en qué

porcentaje se alcanzan las metas propuestas earimal@ determinado, sin embargo, no

aporta al crecimiento de la organizacion si noesgignan los resultados obtenidos.

2.2.2Problemas del andlisis de productividad

Witt, 1989; sefiala que son tres los problemas tpetaan en el andlisis de la productividad:

» Problema de medicigrexiste cuando los factores como calidad, entrpdatidas de
un proceso estan definidas pero no es posible medir

« Problema de definicion dificultades que pueden surgir a la hora de defion

precision cuales son los factores de productivatladna empresa.

« Problema“ceteris paribug, que significa “todo lo demas constante”; que radin
considerar una sola variable para el célculo gedductividad y mantener los demas

factores como una constante.
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2.3. EFICIENCIA

La eficiencia esta relacionada con la productivjdadre la cantidad de materiales usados

con la cantidad de materiales programados; coématlos en producto. (Schroeder, 2002)

2.4. EFICACIA

La eficacia, tiene relacion con satisfacer, impaataconsumidor, es decir hay que prestar
un servicio desarrollarlo en ambitos tanto de daaticomo en calidad, de esta manera la
productividad tendrd mayor rendimiento en el procegl producto qué se elabora.
(Schroeder, 2002)

2.5. UTILIZACION

Es aprovechar los recursos que genera una empoesa materiales, equipos, materias
primas e inclusive los operadores logrando la ptiddad de la empresa.
(PROKOPENKO, 2010)

Para lograr una mayor productividad en una empresajecesario que se analicen en

conjunto los indicadores anteriormente mencionados.

2.6. CARACTERISTICAS DE UN SISTEMA DE MEDICION Y ANALISI S DE
PRODUCTIVIDAD

La medicion de datos, es utilizada; por ejemploagamar decisiones a ajustar o no un
proceso de manufactura. Se compara con los liéesntrol estadisticos del proceso y si
la comparacion indica que el proceso esta fuem@dtol, entonces se realiza algun tipo de

ajuste. (Programacion y Mediciones Industrial€4,42

Las caracteristicas de un sistema de medicién,ifgemejorar procesos ya sea productivo
0 de negocio siempre midiendo los espacios coglogjue permita mejorar y dando una

iniciativa de mejora y beneficiando la productidda
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2.6.1Caracteristicas

Exactitud.-

Es precisar un valor, mediante métodos de medidaaavariable llegando a un valor
verdadero de la magnitud a medir. (Programacioregibones Industriales, 2014)

Precision.-

Es la capacidad de un instrumento de medida pata dasma respuesta en varias ocasiones
bajo las mismas condiciones, prescindiendo de soocdancia o discrepancia con el valor

real de dicha magnitud. (Programacion y Medicidndsistriales, 2014)

ANALISIS DE DATOS

El analisis de Datos (Data Analysis DA) es la dargue examina datos en bruto con el
propésito de sacar conclusiones sobre la informacééte método es usado en varias
industrias para que las compafiias y las organizesidomen mejores decisiones
empresariales y ademas también es usado en lasasigrara verificar o reprobar modelos

o teorias existentes. (Schroeder, 2002)

Para el estudio de esta investigacion se realziidgs de andlisis de datos cualitativas y

cuantitativas.

En donde, las técnicas cualitativas, fueron preskast en forma verbal como textos,

documentos, etc.

Y la técnica cuantitativa fueron los datos propmmeidos por la empresa y datos recopilados

en el proceso de produccion.
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2.7. METODOS PARA CALCULAR LA PRODUCTIVIDAD MODELO DE LA
PRODUCTIVIDAD TOTAL

El Modelo de Productividad Total es el resultadaltde los procedimientos y la suma total

de materias Este es un proceso basado en cuaso fas

1. Medir (M)

2. Evaluar (E)
3. Planear (P)
4. Mejorar (1)

En la Figura 4 se pueden observar las diferentsesfaue comprende el Ciclo de
Productividad Total.

N

MEDICIONES:
Por producto
Por clientes

Por departamentos
Por planta o divisiones

Por empresas o
J

Compafiias

MEJORIAS EVALUACIONES
BASADAS EN: PRODUCTIVIDAD Dentro de un periodo
Tecnologia TOTAL: determinado
Materiales Resultados Tangibles Entre dos periodos
Empleados Insumos Tangibles
Productos
Procesos

N
PLANIFICACION

A largo plazo
A corto plazo

J

Figura 4: Ciclo de la Productividad Total

Fuente: (Sumanth, Administracion para la Productividadd9)9
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2.7.1.1.Fase de medicion

(Sumanth, Administracion para la Productividad, 9€onsiste en estudiar las unidades
operacionales a través del cual se analiza la ptivtilad; tales como: por producto, por

cliente, por empresas, por compainiias, etc.

2.7.1.2.Fase de evaluacion

(Sumanth, Administracion para la Productividad, 999compara los logros de
productividad de una empresa en un determinadgter&l modelo establece dos tipos de

evaluacion:

« Eltipo I.- En el que se comparan los niveles amlpctividad entre dos periodos, y
« Eltipo Il.- En donde se comparan los niveles aelpctividad dentro de cierto periodo.

2.7.1.3.Fase de planeacion

La planeacién, estudia estrategias de mejoramidatta productividad en la etapa de
“mejoramiento”. Existen dos tipos de Planeaciércodo y a largo plazo. (Sumanth,
Administracion para la Productividad, 1999)

2.7.1.4.Fase de mejoramiento

El mejoramiento se agrupan en cinco categoriasdsdecnologia, materiales, empleados,

producto y procesos o tareas. (Sumanth, Admigistngpara la Productividad, 1999)

En algunos casos, la productividad se mide de fonmediata. Por ejemplo, puede ser
medida como horas de trabajo necesarias para prashactonelada de acero especifico, o
como la energia necesaria para generar un kilodatielectricidad. La productividad se

mide siempre por unidad de tiempo. Esto se remmia formula:

Unidades producidas

Productividad lal =
rodauctividaa parcta Horas empleadas
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Para explicar este método, se tomé de referenestdio de (Jara Zambrano & Maldonado,
Gamboa, 2011)ANALISIS Y APLICACION DE UN MODELO DPRODUCTIVIDAD
PARA EMPRESAS DEL SECTOREXTRACTOR DE LECHE CRUDA CASO:
AGROINDUSTRIAL “LAS LOLAS; empresa ubicada en laovincia de Manabi, en la
Ciudad de Chone, esta empresa esta dedicada argxaducir leche cruda, fue estudiada
para implementar un modelo de utilizacién y eficianpara el célculo y analisis de la

productividad, bajo un sistema de produccion eshalou

Para el andlisis de productividad utilizando eladétde Productividad Total en el estudio
se empleé datos obtenidos de balances generatesiogsde resultados, informes de
produccion y de informes de ventas y costos cooradipntes a los afios 2009 y 2010.

El célculo se lo realizé aplicando la férmula deldelo:

ot

Pt=——"
T+C+M+Q

Donde:

Pt: Productividad total

Ot: Output (Producto) total

T: Factor trabajo

C: Factor capital

M: Factor materia primas y piezas compradas

Q: Insumos de otros bienes y servicios varios
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Tabla 3: Ejemplo descriptivo del método de productiidad total

ANOS DE ESTUDIO
DESCRIPCION 2009 2010
Materia Prima $59.491,23 $59.775,73
Mano de Obra $12.462,84 $12.522,44
Capital Fijo $ 26.225,23 $ 28.023,02
Capital de trabajo $ 38.265,84 $ 38.322,55
Energia $ 7.630,01 $ 6.530,25
Otros Gastos $ 9.325,36 $ 6.325,35
Total Insumos $ 153.400,5] $151.499,33
Valor Produccién $ 104.528,7] $107.137,31
PRODUCTIVIDAD TOTAL 0,68 0,71

Fuente: (Jara & y Maldonado, 2011)

Mediante los datos de la Tabla 3, se determin@leut® de la productividad (afio 2010),

como se detalla a continuacion:

= 107.137,31
"~ 59.775,73 + 12.522,44 + 28.023,02 + 38.322,55 + 6.530,25 + 6.325,35
e 107.137,31
"~ 151.499,33
Pt =0,71
Anéalisis

El modelo de Productividad Total emplea informacdin los factores productivos que
intervienen en la produccion, lo cual lo hace ureto muy Gtil para una medicién real del
aprovechamiento de recursos a nivel general, frzhds beneficios generados. Realiza la
comparacion de informacion con un periodo de tiebgs® como referencia de la evolucion
del indicador, en este caso se toma el afio 2009 cefi@rencial comparativo para el analisis

del modelo.
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Es importante para el andlisis considerar el usdafactor econémico que actualmente fija
el Banco Central cada afio para el modelo de casmil@l fin de manejar informacion real

del valor del dinero a través del tiempo.

El uso de este modelo es muy importante para coebaporte que en términos econémicos
contribuye un determinado nivel de productividadalempresa y es una herramienta de

analisis complementaria para un estudio mas profund

2.7.2Modelo basado en el tiempo

(PROKOPENKO, 2010); Este método se basa en convestios los materiales,
depreciaciones, servicios y los productos finatesqivalentes de mano de obra, para esto
es necesario dividir primeramente el producto dsuimo en términos financieros y ese

resultado se divide para el ingreso medio anuabse a la siguiente relacién:

Producto de las ventas

Capital + gastos externos
Ganancias medias anuales

Numero total de empleados +

Sin embargo, la expresion anterior no esta defidelananera muy exacta por lo que es
necesario utilizar el Valor Afladido por el trabgadomo una medida de productividad.

Donde VA representa el valor afiadido a los matsipbr el proceso de produccion.

Valor anadido al aiio VA

Product t leado = =—
roauctoneto por empteado Numero total de empleados Ty

El valor afiadido se obtiene restando el insum@utelucto o los gastos externos (X) de las

ventas totales (Ve).
VA =Ve—-X

X=Mp+Co+S+D
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Donde:

Mp: Materias primas consumidas

Co: Productos manufactureros comprados

S: Servicios prestados a la empresa

D: Depreciacion

2.7.2.1.Calculo de la productividad basado en ektinpo

Este método define a la productividad como el pcamlentre la Utilizacidn y la Eficiencia.

Dénde:

UTILIZACION.- Es aprovechar los recursos de materiales o equigmsestos de trabajo
creando bienes o servicios para lograr la transdordm. (PROKOPENKO, 2010)

EFICIENCIA.- Relaciona el grado de aprovechamiento de insunmatgria prima en el
proceso productivo.

I Horas de transformacion o produccién
Utilizacion =

Horas disponibles

Tiempo estandar X unidad producida

Eficiencia —
fictencia Tiempo real trabajado

Para tener mas claro este método, se tomé conremeie el estudio realizado a la empresa
“La Chanchera” ubicada en Calacali, empresa deatiagproduccion de carne de cerdo; en
donde se estudié diferentes modelos para implemkenfaoductividad de dicha empresa

(Palacios Enriquez, 2012). A continuacién un resuael modelo aplicado:

Andlisis de un modelo de productividad para emprasel Sector Carne. Caso: “La
Chanchera”



27

Célculo de la capacidad nominal:

Tabla 4: Ejemplo descriptivo del modelo de productiidad: Basado en el tiempo

DETALLE CANTIDAD
Puesto de trabajo 2
Horas diarias de trabajo 8
Jornadas 1
Dias de trabajo en la semana 7
Numero de semanas de trabajo por mes 4
CAPACIDAD NOMINAL (horas/mes) 448

Fuente: (Palacios Enriquez, 2012)

Tiempo perdido por utilizacién y eficiencia:

Tabla 5: Ejemplo descriptivo del modelo de productiidad: Basado en el tiempo
TIEMPO PERDIDO POR UTILIZACION Y EFICIENCIA

Actividad Tiempo (min)
Traslado de animales 10
Calibrar bascula 10
Aseo de animales 30
Alimentacion de animales 45
Preparacion de balanceado 10
Actividades sin valor 40

TIEMPO PERDIDO

Actividad Puesto Horas Jornadas Dias Semanas Total
Traslado de animales 2 0,17 1 7 4 9,52
Calibrar bascula 1 0,17 1 7 4 4,76
Aseo de animales 2 0,5 1 7 4 28
Alimentacion de animales 2 0,75 1 7 4 42
Preparacion de balanceado 1 0,17 1 7 4 4,76
TOTAL TIEMPO PERDIDO 89,04

Capacidad nominal — Tiempo perdido

Utilizacion =
Capacidad nominal

448 — 89,04

Utili o
tlizacion 448
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Utilizacion =80,13%

Calculo porcentaje de eficiencia:

ACTIVIDAD Puesto Horas Jornadas Dias Semanas TOTAL
Actividades sin valor 2 0,67 1 7 4 37,52
Eficiencia 89,60%

Fuente: (Palacios Enriquez, 2012)

Célculo de la productividad:
Productividad = utilizacion x eficiencia
Productividad = (80,13 x 89,6) %
Productividad = 71,8 %

Analisis:

Este método nos ayuda a tomar decisiones oportieiado a que los periodos de mediciéon

pueden ser bastante cortos y se pueden corregiegile forma inmediata.
2.7.3Modelo financiero

(PROKOPENKO, 2010); Este modelo es utilizado cudadaelaciones de productividad

no se pueden obtener de forma directa.

En este método la productividad se obtiene divitleel valor afiadido para los costos de

conversion.

. Valor aiadido _ Ventas— (Mp+ Co+S+D)
~ Costos de conversiéon T+ Re+Mp+Co+S+D + Ve
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Dénde:

Pt: Productividad total

Mp: Materias primas consumidas

Co: Productos manufactureros comprados
S: Servicios prestados a la empresa

D: Depreciacion

T: Costos de personal

Re: Remuneracion

Ve: Costos de ventas, administracion y distribucion

Para explicar este modelo se tomo6 como referehestwdio investigativo de productividad

de la Empresa VR Industria Naturista SCC; empresdicdda a la produccion de

fitofarmacos y alimentos, en el cual se aplicé eldeto financiero para obtener la

productividad con los datos obtenidos en el afidl20los datos para este ejemplo se
detallan en la Tabla 6. (Vallejos Rojas, 2013)

Para el mes de enero la aplicacion es la siguiente:

. Ventas — (Mp + Co+ S + D)
" T+Re+Mp+Co+S+D+Ve

_ 18298,75 — (6502,99 + 12,55 + 17,19 + 48)
"~ 396 + 1108 + 6502,99 + 12,55 + 17,19 + 48 + 185,26

Pt

Pt =1,42



Tabla 6: Ejemplo descriptivo del modelo de productiidad: Financiero

Datos del estado de pérdidas y ganancias mensigdessados en doélares en el periodo de eneroesnttice del afio 2011

Mp Co S D T Re Ve
0 0 o S >
0 £S 888 | g8°¢g 2 33 S 298
& = 02 ® o0 8 0 S ® &S
2011 S @ > 38cs ST s 2 2o o) T Z a3 | UTILIDAD

0 bust 0 = = 0 .= -

> = C = C 5 E =1 S = S E 3

&9 ac8g ngo ) o e g B g2

© © © o o [} o570

= s 0 O

ENERO 18298,75 6502,99 12,55 17,19 48 396 1108 185,26  10028,76
FEBRERO 12272,5 4361,39 12,29 21,01 48 396 1108 241,26 6084,56
MARZO 13825 4802,5 17,66 26,419 48 396 1108 202,98 7223,65
ABRIL 12025 4177,23 44,81 25,7 48 396 1108 191,69 6033,56
MAYO 14102,5 4898,91 21,05 27,81 48 396 1108 221,7 7381,03
JUNIO 17482,5 6122,28 15,92 208,72 48 396 1108 164,42 9419,15
JULIO 13876,25 4859,39 16,84 105,17 48 396 1108 173,06 7169,79
AGOSTO 9762,5 3418,78 42,3 25,17 48 396 1108 225,86 4498,39
SEPTIEMBRE 11557,5 4269,28 15,32 22,73 48 396 1120 192,26 5493,91
OCTUBRE 15793,75 5832,62 18,99 49,95 48 396 1120 261,7 8066,49
NOVIEMBRE 16082,5 6036 42,14 61,45 48 396 1120 234,84 8144,07
DICIEMBRE 8013,75 2994,86 17,66 33,54 48 396 1180 195,37 3148,32

Fuente: (Vallejos Rojas, 2013)

0€
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El indice de productividad para todos los mesesiielse detalla en la Figura 5:

Productividad ano 2011

Figura 5: Ejemplo descriptivo del modelo de produavidad: Financiero
Fuente: (Vallejos Rojas, 2013)

Andlisis:

En la evaluacion de productividad con el modelariitiero se observa una variacion en cada
mes debido a que esta depende directamente deneEnda. Se observa que el indice de
productividad varia drasticamente a inicio y finaffi®, y esto se debe a que se trabaja cada
15 dias en el mes de diciembre por vacacionesegtarrazon se incrementa los pedidos a

inicio de afio y decae en diciembre para el redtaitiese mantiene casi estable.

2.7.4 Productividad del trabajo

(PROKOPENKO, 2010); La productividad del trabajelsumnedirse por el producto fisico
por hora de trabajo, es comun revisar indices agygatividad expresados en unidades/hora-
hombre, sin embargo esta medicion es a menudasfasabria, por la cantidad demandada

del producto.
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Por este motivo, son mas adecuados los métodosdieidn basados en el tiempo de trabajo
(hora, dia o afio). Con estos métodos el prodéctmsvierte en unidades de trabajo, que
comunmente se definen como la cantidad de trabhagopgede realizar en una hora un
trabajador calificado que labora en un ritmo nornrf@ROKOPENKO, 2010)

Utilizando el método de la productividad total asptan dos medidas del producto:

La produccion total: Es la suma de las entregas de los productoresgalobios netos en

el inventario de existencias.

El valor afladido bruto: Es la diferencia entre la produccion total y lesuimos intermedios
(PROKOPENKO, 2010)

En la Industria Papelmar, en la Ciudad de Ambatestudié el andlisis de productividad
del trabajo en el afio 2011, con el fin de mejagrbductividad incrementando su eficacia

y eficiencia de los recursos de la misma.

A continuacion se detallara rapidamente el modedalirctividad del trabajo, en donde fue
aplicado en dicha empresa, tomado de: Analisisrdaadelo para medir la productividad

en la Empresa Papelmar. (Marin & Arizaga, 2011)

En la tabla 7; podemos ver el resultado de la apardomado en periodos mensuales para

el calculo de la productividad.
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Tabla 7: Ejemplo descriptivo del modelo de productiidad: productividad del trabajo

MESES PRODUCCION (Bultos) | HORAS ESTANDAR | HORAS REALES
ENERO 1200 572 650
FEBRERO 1230 586,3 670
MARZO 1250 595,83 660
ABRIL 1290 614,9 660
MAYO 1310 624,43 660
JUNIO 1307 623 670
JULIO 1380 657,8 660
AGOSTO 1430 681,63 680
SEPTIEMBRE 1450 691,17 680
OCTUBRE 1560 743,6 780
NOVIEMBRE 1630 776,97 760

Fuente: (Marin & Arizaga, 2011)

En este modelo la productividad se obtiene corelacion entre horas reales y horas

estandar.

La productividad obtenida para el estudio de lastida Papelmar en el afio 2011 se detalla

en la Tabla 8.

Tabla 8: Ejemplo descriptivo del modelo de productiidad: Productividad del trabajo

MESES PRODUCTIVIDAD
ENERO 1,14
FEBRERO 1,14
MARZO 1,11
ABRIL 1,07
MAYO 1,06
JUNIO 1,08
JULIO 1,00
AGOSTO 1,00
SEPTIEMBRE 0,98
OCTUBRE 1,05
NOVIEMBRE 0,98

Fuente: (Marin & Arizaga, 2011)
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Andlisis:
Los resultados de productividad nos muestran quentiinueve meses de los once meses
en estudio se utilizaron mas horas de trabajo gsi@s$tablecidas para la operacion. Los

meses en los que se aprovechd mejor el recursonfgeptiembre y noviembre.

En los dos primeros meses se pudo observar, ntasngate que se necesitd hasta un 14%

mas del tiempo de trabajo para cumplir con la proidun.

Este método cumple con la eficiencia del trabagromo puede manejarse solo como
modelo de productividad porque se necesita un s@salhas profundo para sacar
conclusiones mas globales, que abarquen mas prlat@sde la organizacion.

2.7.5Método de Kurosawa

Puede utilizarse para establecer un sistema denafaon con miras a vigilar las actividades
operacionales. (PROKOPENKO, 2010)

En este método la productividad de un trabajadrs@define:

Producto
Pt

~ Insumo del esfuerzo del trabajador

Partiendo de los principios de andlisis y plandiéa de actividades, en este método se
propone elaborar un informe semanal para anabzagpioblemas de productividad y tomar
decisiones pertinentes para mejorar. (Sumanth,ididiracion para la Productividad, 1999)
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Valor real Valor normal Valor planificado Valor real
valor teorico valor teorico valor normal valor planificado
y y A 4 y
Ratio valor Ratio valor Ratio valor Ratio valor
Real/tedrico Normal/teérico Planificacién/normal Planificacién/realizado

Planificador de

estructuras Establecedor de

normas (personal)

Planificador tactico

Supervisor inmediato

Figura 6: Gestion de la productividad segun el métio de Kurosawa
Fuente: (PROKOPENKO, 2010)

Para el presente modelo de Kurosawa; se tomd deplgeexplicativo el estudio de

implementar un modelo para la medicion y analigdalproductividad en una empresa
dedicada a la fabricacion de rodillos para pint@DRVMAX, empresa ubicada en la ciudad
de Quito, para lo cual se aplico el método de Kaw@scomo parte del estudio. (Leon,

2013). La aplicacién de este método se detallammtinuacion:

De acuerdo a la siguiente formula:

Producto

Pt =
Insumo del esfuerzo del trabajador

Para calcular la productividad mediante el modeli&Kdrosawa se tomé el plan y la orden

de produccion del mes de septiembre.

Se realizaron los levantamientos de tiempo tomamouenta los datos necesarios como
son: horas de trabajo normal (Tn), horas de tratodgd (Tr), tiempos perdidos y horas de

trabajo omitidas.
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Las horas de trabajo del insumo (Tr") se calcudatando a las horas de trabajo total (Tr) de
las horas de trabajo omitidas (To), las cualesesme&h como los tiempos que deberian
constar en la actividad como pudiera ser el tramspiel producto de un sitio a otro o recarga

de material en las maquinas.

Tr” = Horas de trabajo total — Horas de trabajo omitidas

Las horas de trabajo efectivas (Te) resultan dédaas de trabajo del insumo menos los
tiempos perdidos los cuales se definen como aguatiividades que no estan dentro de la
produccion como por ejemplo tomar un descansdgegio o ir al bafio, también contestar

llamadas telefonicas o atender alguna otra neakgugno es parte del proceso productivo.

Te = Tr’ — Tiempos perdidos

La eficiencia del trabajador (Et) resulta de laigsién de las horas de trabajo normal (Tn)
para las horas de trabajo efectivas (Te) y lasshpeadidas por desempeiio del trabajador
(Tpt) se calculan restando las horas de trabajctiefs (Te) menos las horas de trabajo

normal (Tn).

Tn
Te

>
o~
I
|

Tpt =Te—Tn

El indice de horas de trabajo del factor (Tel)ltasie la division de las horas de trabajo
efectivas (Te) para las horas de trabajo del ins@ifing mientras que la eficiencia del
proceso (Ep) resulta de dividir las horas de t@abhaymal (Tn) para las horas del trabajo del

insumo (Tr").

T 1_Te
¢ Ty

Tn
Ep =—
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El indice de horas del trabajo del factor (Te2uktesde la division de las horas de trabajo
del insumo (Tr") para las horas de trabajo tota) yTla eficiencia global del insumo (E1)
resulta de la division de las horas de trabajo abi{fin) para las horas de trabajo total
(Tr).Para poder calcular la productividad normah yproductividad global del trabajo es
necesario tener como dato la cantidad de rodillessg debe producir es decir en este caso

las unidades que deberian salir en los tiempoblestdos de produccion.

T 2_Tr'
¢ CTr
F1 =t

T Tr

Asi se puede calcular con la cantidad necesanaatkiccion (Q) dividida para las horas de
trabajo normal (Tn), la productividad normal (PNy.la productividad global del trabajo
(PT) resulta de la division de la cantidad necas#iproduccion (Q) para el tiempo total de

trabajo (Tr).

Q
PN = —
Tn
PT=g



Tabla 9: Ejemplo descriptivo del modelo de productiidad: Kurosawa

Célculo de la productividad mediante el método deokawa con los datos de informacion mensual

Tn Tr Tr To Tm Te Et Tpt Tel Ep Te2 El Q PN PG
CORTE 1 8,77 10 9,92 0,08 1,15 8,77 100 0 88 88 0,99 88 0730 832 730
CORTE 2 8,5 10 9,83 0,17 1,05 8,78 97 0,28 89 86 0,98 85 0073 859 730
COSIDO 44 48 47,67 0,33 3,33 44,33 99 0,33 93 92 0,99 92 3007 166 152
VUELTA 9 10 9,92 0,08 0,58 9,33 96 0,33 94 91 0,99 90 7300811 730
CORTE TUBO 14,5 16 15,67 0,33 1 14,67 99 0,17 94 93 0,98 91 0073 503 456
DOBLEZ VARILLA 21 24 23,5 0,5 15 22 95 1 94 89 0,98 88 7300 348 04 3
DESPUNTE 7 8 7,92 0,08 0,92 7 100 0 88 88 0,99 88 7300 1043913
TROQUELADO 6,9 8 7,92 0,08 0,92 7 99 0,1 88 87 0,99 86 7300 5810 913

Fuente: (Ledn, 2013)

8€
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En Tabla 9, se observa la productividad normalopal de cada actividad del proceso de
alistamiento de un rodillo de felpa en RODIMAX.

En el Figura 7, se presenta la productividad derantmes de trabajo mediante este modelo:

MODELO DE KUROSAWA

1200
1000
800
600
400
200

Figura 7: Productividad segun el método de Kurosawan un mes de trabajo en

Rodimax
Fuente: (Ledn, 2013)

Analisis:

Para la produccién de 7300 rodillos de felpa eme$ de septiembre se analizaron los
tiempos mediante el Método Estructural de Kurosa@analizaron los tiempos disponibles
para cada actividad y se obtuvieron los tiempogidas y ociosos y asi se calcularon todos

los indicadores.

De acuerdo a los indicadores con este método sgepuebservar las actividades que
utilizaron mejor su tiempo disponible y las querdeaitilizaron y asi cuanto tuvo finalmente
gue producir menos de lo esperado la fabrica yegsesenta costos mas altos y una entrega
tardia del producto al cliente.
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2.7.6 Método de Lawlor

Define a la productividad como una medida totals#elicio de las industrias; respecto a

cinco elementos:

« oObjetivos

- eficiencia

- eficacia

e comparabilidad y

« tendencias progresivas.

Objetivos- conseguir el fondo total para compensar las sotles de la industria y medir el
grado que se pueda lograr sus principales objetivazial se lo llama ingresos totales (It).
(Venegas, 1988)

It = ventas — materiales =V — M

Eficiencia.- Demuestra en qué grado se genera un productsaqueeesario con los insumos

disponibles, asi como el uso de la capacidad disf@on

Producto  Insumo + Beneficios , 0 I+B 1+

B
Insumo Insumo I I 7

Donde? = ratio de la productividad del beneficio.

Eficacia.- Compara los logros actuales con lo que seriazeddé, si los recursos se
administraran mas eficazmente. Ese concepto iaalna meta de produccion que alcanza
una nueva norma de rendimiento o produccion paen@PROKOPENKO, 2010)

Producto  Eficacia (lo que se podria lograr)

Insumo Recursos consumidos
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Comparabilidad- Es un balance del rendimiento de la industriaa parcual se establece

tres niveles.

1. Comparacion del rendimiento actual
2. Comparacion del rendimiento contra una unidad

3. Comparacién del rendimiento actual contra una meta.

Tendencias progresivasEs la comparacion del rendimiento actual frentena base
histérica para determinar si el desempefio de laesagesta aumentando o disminuyendo,
se sustenta en dos tipos de productividad, desngrngbeneficios. (PROKOPENKO, 2010)

Ingresos totales It

Productividad de los i Pi) = = —
roductividad de los ingresos (Pi) Costo de conversiéon Co

Donde el costo de conversion (Co) = (sueldos yrisalatotales (R) + servicios obtenidos

totales (Sco) + devaluacion (D).

Para explicar este método, se tomo6 de referenciaesla de autoria (Jara Zambrano &
Maldonado, Gamboa, 2011)ANALISIS Y APLICACION DE UMIODELO DE
PRODUCTIVIDAD PARA EMPRESAS DEL SECTOR EXTRACTOR DEECHE
CRUDA CASO: AGROINDUSTRIAL “LAS LOLAS; empresa ulada en la Provincia de
Manabi, en la Ciudad de Chone, esta empresa elitiada a extraer y producir leche cruda,
fue estudiada para implementar un modelo de utiizay eficiencia para el céalculo y
analisis de la productividad, bajo un sistema aelpecion estabulado. Para el efecto se

utilizé la siguiente formula:

o ) ] Ingresos totales It
Productividad de los ingresos (Pi) = — = —
Costo de conversion Co

La informacion tomada para la aplicacion de estelalmose la obtuvo de informes de
produccion y costos, balances generales, estadpérd&las y ganancias, presupuestos y
otros documentos y bases de datos proporcionadoslgpoempresa, todos ellos
correspondientes al afio 2010.
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Tabla 10: Ejemplo descriptivo del modelo de produdtidad: Lawlor

COSTO UNITARIO COSTO COSTO DE COSTO COSTO
ESTANDAR UNITARIO TRANSFORMACION | SUBORDINADOD | PRODUCTIYO

: "?1}_.; :}:I..:TERL!. PRIMA 0.28 0.28

TOTAL MANO DE OBRA

DIRECTA 0.05 0,06 0.05

COSTOS INDIRECTOS DE

FABRICACION 0.36 043 0.36

TOTAL 0.69 0.77 0.41 0.36 0,05
COSTO DE CONVERSION UNITARIO =0,49 $

TOTA INGEESOS PORVENTAS NETAS 1071531

INGEESOS TOTALES 473704

COSTOS DE PRODUCCION Y VENTAS 1460083

TOTAL COSTOS DE CONVERSION 102 8269

COSTOS DE TRANSFORMACION TOTAL 86.980.5

BENEFICIOS 354473

PRODUCCION 1460083

INVENTARIO PROMEDIO 0.0

MATERIALES 30737

Fuente: (Jara & y Maldonado, 2011)
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PRODUCTIVIDAD DE LOS
'N‘f_]‘ﬂ“s JOTALES NIVEL PRI ARIO
= 0,46
Co
PRODUCTIVIDAD DE LOS
BEMEFICIOS
- NIVEL SECUNDARIO
= 0,54
Co
| |
PRODUCTIVIDAD DEL PRODUCTIVIDAD DEL TRABAJO
TRABAJO DE ELABORACION PRODUCTIVD
Cd =
- 0,85 . 42
Co Co S
PRODUCTIVIDAD DEL PRODUCTIVIDAD DE LAS
CAPITAL DE EXPLOTACION EXISTENCIAS
It
i 0,29
M+Co . 0.79
B 0,34 M-+Cinv
MH+Co
|
INGRESOS TOTALES
POTENCIALES
t*Co
— 56.011,05
Cd S

Figura 8: Ejemplo descriptivo del modelo de produavidad: Lawlor
Fuente: (Jara & y Maldonado, 2011)

En Donde:

It= Ingresos Totales

Co= Costos de Conversion

B= Beneficios

Ce= Costos de Produccién

Cd= Costos de Transformacion Total
Cinv= Costo del Inventario

M= Costo de Materiales de Produccién

ANALISIS:

Se puede concluir que este método permite evaymoductividad como una medida global

del desempefio de una organizacion con relacion mgresos, costos y beneficios, ademas
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la aplicacion de este método permite medir el rieehprovechamiento de los 3 grupos de
costo (materia prima, mano de obra y CIF) y sudencia sobre los beneficios finales

obtenidos. Adicional permite calcular los ingrepotenciales que pudieran obtenerse con
el uso optimo de los recursos, lo cual es un reéaé para establecer los objetivos a

alcanzarse.

Un punto clave que plantea el uso de este métode @smparabilidad en el tiempo, con
relacion al logro de objetivos; o en funcion dedanparacion con un individuo o un area
determinada, de esta forma se puede monitoreaalyaa efectividad y el impacto de las
decisiones tomadas.

A pesar de ser un métotiglobal” , muestra informacion muy generalizada del desempefi
de la empresa sin mostrar informacion que develenente las &reas criticas de mejora y
gue incidan significativamente en la productiviadadanizacional enfocada especialmente

en el area de operaciones.

2.7.7Método Gold

Este método se centraliza en la regulacion de génde las transformaciones y atribuye

favores a cinco elementos siguientes: (PROKOPENZQ0)

e Precios de los productos

« Costos unitarios

« Utilizacion de las instalaciones

« Productividad de las instalaciones

» Distribucion de los recursos del capital entre tadyfijo y capital explotable.

Beneficios (Ingresosdelosproductos CostostotaleS) Producto

- X
Inversiones Producto Producto Capacidad

Capacidad Inversiones fijas

Inversionesfijas  Inversiones totales

Para tener mas claro este método, se tomé conmremefe el estudio realizado a la empresa

“La Chanchera” ubicada en Calacali, cuyo fin ledoiezion de carne de cerdo; alli se estudio
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diferentes modelos para implementar la productd/diadicha empresa (Palacios Enriquez,
2012). A continuacién un resumen del modelo agbca

Para aplicar este método y poder calcular la ptoddad, se tomo los datos del estado de
pérdidas y ganancias y los datos financieros dahba general del periodo 2010 y 2011

(Palacios Enriquez, 2012):

Tabla 11: Ejemplo descriptivo del modelo de producdtidad: Gold

ES
S

>
Z
O
BENEFICIOS
NVERSION
INGRESO DE
LOS
PRODUCTO
PRODUCTO
kg
COSTOS
TOTALES
CAPACIDAD
INVERSION
FIJA

PERIODO 2010 | -6600| 2204400,00, 26796084000, 99182,8 | 117600 17770,00
PERIODO 2011 | -6600| 214380,00| 30977194500| 113899,72| 130410 180100,00

Fuente: (Palacios Enriquez, 2012)

Célculos:

Los indicadores de este modelo muestran informambne tres aspectos:
« Precio de los productos
« Costes Unitarios

« Utilizaciéon de las instalaciones

En la Tabla 12 se muestra la compilacion de logsdabtenidos en la empresa LA
CHANCHERA.



Tabla 12: Indicadores del modelo de Productividad Gld

%

na

INDICES ANO 2010| ANO 2011 OBSERVACIONES
BENEFICIOS / Un ddlar de inversion tiene como pérdida -0,037 &lgreriodo 2010
-0,0371 -0,0366 o o _
PRECIO DE LOS INVERSIONES al inicio del periodo 2011 la empresa ya inicia goa perdida.
PRODUCTOS INGRESOS PRODUCTOS 31900 32780 Por cada chancho vendido la empresa recibe 3,i8yoEso durante ¢
/PRODUCTO ’ ’ periodo 2010 y se observa que en el periodo 2ablhesincrementad
COSTOS TOTALES/ El costo unitario por animal en el 2010 es 1,18@#a el 2011 se |
COSTOS UNITARIOS 1,1807 1,2053 | .
PRODUCTO incrementado un 0,0246 por animal de engorde.
PRODUCTO/ Se tiene una utilizacion de la capacidad insta¢gadan 71,43%, para
0,7143 0,7246 o o ,
CAPACIDAD 2011 hubo més utilizacién, pero un crecimiento loigjol,03%
Este indicador muestra las unidades producidascpda dolar d
, CAPACIDAD/ . . o o
UTILIZACION DE LAS 0,6618 0,7241 |inversion, existe una mejor utilizacion de la irsién fija entre los dg
INVERSIONES FIJAS _
INSTALACIONES periodos.
Se puede identificar el porcentaje de inversiénagstal fijo del total dg
INVERSIONES FIJAS/ ) _ _
0,8061 0,8401 |inversiones. En el 2010 se tuvo un 80,61% y erl 2@&i se mantuy
INVERSIONES TOTALES

el

(42

igual la inversién del capital fijo.

AY”

o

Fuente: (Palacios, 2012)

v
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Anéalisis:

Este modelo permite medir el grado de aprovechdmigs la empresa con relacion a los
recursos y muestra la productividad de “La Charethen relacion a la tasa de inversion.
Se tomoé los periodos 2010 y 2011 en donde se absamvtodos los indicadores un

crecimiento y una mejora en la utilizacion de reoar

Se comprobo con este método, el uso que la emestdalando a sus recursos, a pesar de
esto el método de Gold no permite identificar cfeeate las &reas criticas en el proceso de
produccion, y que factores en cada etapa del pparstan influenciados negativamente para

obtener una mayor productividad.



3. MEDICION DE LA PRODUCTIVIDAD
Para entender mejor la productividad, se debezegadi estudio de proceso de la produccion
de jamones y el analisis critico de dicho procesn,esta relacion se procede a la aplicacion
de los modelos de productividad nombrados antedote) finalizando con la seleccion del
mejor modelo para la productividad de la empretadexia.
Para la realizacion de este estudio, se tomé emal@ el proceso en la elaboracién del
jamoén por el nimero de paquetes semanales, yaugaeados 100mil paquetes por semana

y por ser un producto de alta rotacion con fugstegecciones de crecimiento.

Para la aplicacion del modelo basado en el tieraoanometraron los tiempos de paras no

programadas dando mayor atencién al proceso degempa

A continuacion, se detalla el proceso de producd®jamones:

3.1. PROCESO DE PRODUCCION DE JAMONES

El jamon a estudiar se elabora condimentando yhaado carne deshuesada y retocada de

brazo de cerdo. (Pronaca, 2014)

El proceso de elaboracién de jamones consta dsidagntes pasos que se describen a

continuacion:
Preparacion de Salmuera
Consiste en diluir en agua la sal nitrificante ¥ tmndimentos. Se pesa en un contenedor

agua con hielo en funcién al requerimiento de fdanposteriormente se adicionan los

condimentos y la sal nitrificante; esta mezclagiagor un tiempo de 20 minutos.

48
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Para este proceso es necesario un operario y ssaliga de forma continua para las

siguientes preparaciones en funcién de la necesliel@ayeccion.

Inyeccion y Tenderizado

Consiste en incorporar la salmuera a la carne alsolte cerdo por medio de una maquina
inyectora (aguja hipodérmica). Para este prodelcpmrcentaje de inyeccion es del 100%
del peso de la materia prima carnica, es decipgueada kg de materia prima carnica se
debe afnadir un kg de salmuera.

Figura 9: Inyeccion y tenderizado

A continuacién de la maquina inyectora se encuemri@nderizador que permite mediante
una accion mecanica destruir las estructuras demsogjue envuelven lo musculos y las
fibras musculares individuales con el objetivo deofecer la extraccion de las proteinas
miofibrilares durante el masajeo sucesivo, mejovade esta manera el rendimiento en
coccibn y textura de la tajada de producto ternonader Figura 9.

Masajeo
La carne inyectada con salmuera es introducidandiombo con paletas, las cuales golpean

el masculo para permitir la completa incorporadéna salmuera en la carne, generando de

esta manera una masa de jamon. Ver Figura 10.
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Figura 10: Masajeo

La capacidad de este bombo es de 1000 kg y el dielapnasajeo es de 240 minutos. En
casos de alta demanda se puede utilizar un bombiorzal para duplicar la capacidad en

este proceso.

Embuticion

La masa de jamon resultante del proceso de massjembutida en una maquina disefiada
para este fin, la tripa utilizada para esta emhiuties impermeable por lo que no se generan
pérdidas en el proceso de coccion. La embuticda sealiza en piezas de jamon de 7.6 kg

cada una. Ver Figura 11.

Figura 11: Embuticion

El proceso de embuticion requiere de un operal@gocapacidad es de 2000 Kg por hora.
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Coccion

El jamon embutido es sometido a un proceso de @@r marmitas hasta que el producto

alcance los 71°C que es la temperatura a la cughaisatiza que se eliminaron todos los

microorganismos patdgenos y luego es enfriado gaa a temperatura ambiente hasta que
la temperatura sea de 50°C. Ver Figura 12.

Figura 12: Coccion

Para este proceso se requiere de un operario gpkciclad es de 243.2 Kg por hora. El
proceso de coccion se lo realiza en bach, se dispde cinco marmitas para este fin y la
capacidad de cada marmita es de 32 piezas de jamidutidas (cada pieza de 7.6 Kg). El
tiempo de cada bach es de cinco horas.

Acondicionamiento

Consiste en bajar la temperatura del producto d€ BAsta que llegue a una temperatura
inferior a 12°C y el tiempo en camara hasta alcarzta temperatura es de doce horas.
Hasta este momento el producto se encuentra easpilez7.6 kg almacenados en camaras

de refrigeracion.
Empaque
El tren de empaque consiste en una rebanadordeyrmn-formador al vacio. Las piezas de

jamon de 7.6 kg son alimentadas en la maquina aeloaa y esta corta el jamon y apila en

porciones de 85 gramos (5 rebanadas), en cadadeasggoueden alimentar dos piezas de
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jamén a la vez. Estas porciones son transportaga$ante una banda y son alimentadas
manualmente en la maquina termo formadora (Verrki@8). La velocidad de la maquina
termo formadora trabaja a una velocidad nomindl b ciclos por minuto y en cada ciclo

se generan nueve paquetes de jamon de 85 gramos.

T ——

VT
“ - _-;.F L—u—ﬁ‘h

Figura 13: Empaque

T

En el proceso de empaque el producto se encuentidocy libre de microorganismos
patdgenos de tal forma que es apto para el conBumano, por lo tanto es indispensable
garantizar que el personal y maquinas que esté&orgacto con el alimento mantengan las

condiciones de limpieza que eviten contaminar efipcto.

Proceso de limpieza y desinfeccion

En el proceso de empaque se da énfasis a la limpiedesinfeccion de la maquina
rebanadora. Realizar la limpieza de la maquindatama hora y es necesario lavar la
maquina cada ocho horas de trabajo.

Para el proceso de desinfeccion se paraliza laupoi@h de empaque con el fin de lavar y
desinfectar guantes y mandiles del personal, dagaf las areas de la maquina que se
encuentran en contacto con el producto y por ultientciar nuevamente el proceso.

En el Anexo # 1 se muestra el esquema de limpieesinfeccion del proceso de empaque.

En la Figura 14, se muestra el diagrama de fluja [@gaproduccién de jamones.
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20 min.

DESPERDICIO 1204

&85 zr.

DESPERDICIO 15%%

Figura 14: Diagrama de bloques de la elaboracién tiamon

3.1.1Factores criticos en el proceso de produccién denenes

a) Desinfeccion en el proceso de empaque.-

En el proceso de empaque se debe realizar unafetesim de personal y areas en

contacto con el producto cada 30 minutos de opgrtacada desinfeccién implica una
parada de 5 minutos.
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b) Limpieza en el proceso de empaque.-

Este factor paraliza la produccion de empaquenetiempo de 60 minutos destinados a
lavar y desinfectar la maquina rebanadora; por cputaada laboral (8horas);

garantizando la inocuidad del producto terminado.

c) Otros.-
En el transcurso de la produccién puede como nstietactores que disminuyan la
productividad en la elaboracion de jamones, comedeuser dafios de maquinaria,
problemas operativos, atraso del personal, faltaaterias primas, etc.

Cuellos de botella

Cuando se habla de cuellos de botella se refidos @rocesos mas lentos o de menor

capacidad en el sistema de produccién, tambiénegepconsiderar un cuello de botella al

proceso donde se presente el mayor nimero de éaléss maquinas que se utilizan en el

proceso.
Tabla 13: tiempos perdidos en el proceso de produén
TIEMPOS PERDIDOS EN EMPAQUE
Actividad Minutos al dia
Proceso de desinfeccion en empaque 210
Limpieza general por turno 180
TOTAL (DIA) 390

El tiempo perdido en el proceso de empaque de jamea de 390 minutos por dia, esto
afecta el tiempo de utilizacion de la maquina y lpaanto disminuye la productividad de
dicho proceso. Se toma en cuenta Unicamente @ goale empaque debido a que concentra
la mayor cantidad de personal y después de magajeocion, es el proceso con menor

capacidad.
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3.2. APLICACION DE LOS DISTINTOS MODELOS
La aplicacion de los distintos métodos permitiréeabr la productividad en el proceso de
elaboracion de jamon medida desde varias perspscyivvomo consecuencia podremos
escoger el modelo que mas se adapte a las necesidath empresa.
3.2.1Método Financiero
El método financiero se fundamenta en la informacBtenida en los Estados financieros,
principalmente del estado de Resultados, del cai@ geterminar la productividad de la
empresa se toma en cuenta las ventas, costosog gast
A continuacion se procedera a realizar el célcolo el respectivo grafico del indice de
productividad de la empresa para el mes de Enpayaylos meses restantes los valores de
productividad se encontraran en el Anexo 2.

La aplicacion de este modelo esta basada en los dhatenidos en el afio 2013.

Tabla 14: Analisis de productividad enero 2013

) MESES
DESCRIPCION

Enero (USD)
Ventas 5747873.48
Materia Prima Consumida (MP) 1,264,320.28
Depreciacion 11,170.00
Costo Personal (MO) 298,935.48
Costo de Ventas 535,701.00
Costos Administrativos 22,715.00
Costos Distribucion 7,375.00

Productividad 2.09

Fuente: (Pronaca, 2014)
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Productividad 2013

Figura 15: Productividad de la empresa ABC en el afi2013 mediante el método

financiero
Fuente: (Pronaca, 2014)

Aplicando la formula del Modelo Financiero la protividad se obtiene dividendo el valor

afadido para los costos de produccion.

_ Valor Anadido
" Costos de Conversion

Ventas — (Mp + Co+ S + D)

PT =
T+Re+Mp+Co+S+D+Ve

_ 5,747,873.48 — 1,264,320.28
~ 11,170.00 + 298,935.48 + 1,264,320.28 +,535,701.00 + 22,715.00 +,7375.00

PT

PT = 2.09

De acuerdo al resultado obtenido se puede obsquela empresa esta transformando

eficientemente los recursos debido a que la proddatl es superior a uno.

La productividad de la empresa en cada mes variagpoambios constantes de la demanda,
ya que las ventas dependen directamente de losrmaimes siendo en agosto el mes que

se registra una mayor productividad de acuerdoeanesdelo.
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La informacién para la aplicacion de este modeldosrmeses restantes del afio 2013 se

muestra en anexos.

3.2.2Método Basado en el Tiempo

Para el analisis del modelo se toma en cuentaalisres de eficiencia y eficacia de los

procesos de produccion y en los datos obtenidokpgefatura de produccion.

En la Tabla 15, se puede observar los datos méacddss del area de produccion.

Tabla 15: Datos generales del area de produccion

DATOS GENERALES
Jornadas Laborales 3
Horas Diarias de Trabajo 8
Puestos de Trabajo 49
Jefaturas 5
Operarios 44

Fuente: (Pronaca, 2014)

Las Direccidn del area de produccion se encueptratituida por un Jefe de Produccion y
cuatro Jefes de Linea. Cada proceso tiene umudetedo tiempo, para realizar su actividad

se lo detalla a continuacién para conocer comodsstidbuido.

3.2.2.1.Tiempos en proceso

Se procedié a medir el tiempo paralizado (perdatolada proceso, para de esta manera
determinar en cudl de ellos existe mayor pérdidéiemepo durante la jornada de trabajo

ocasionando pérdidas de productividad en la elakrale jamones.

Para esto se cronometré el tiempo paralizado ea paoceso durante una semana de
produccion y con esta informacién se obtuvo el @at@e de utilizacion en cada etapa de
elaboracion de jamones. El porcentaje de eficeseicalculo comparando el ingreso total
de producto en la semana de produccion con el midepaquetes estandar que debieron

ser ingresados.
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En la Tabla 16 se muestra la mediciébn de produlztivien cada etapa del proceso de

elaboracion de jamones.

Tabla 16: Destinacion de tiempo para cada proceso

Kilos
Capacidad Tiempo real o o
) entregados _ Eficiencia | Productividad
Proceso | Estandar ST Trabajado
en la semana (%E) (%P)
(Kg/hora) _ (TRT)
de estudio
Inyeccién 1000 9615 10.16 94.64% 62.60%
Masajeo 250 9615 40.72 94.45% 82.32%
Embuticion 2000 9615 5.52 87.09% 41.73%
Coccion 243.2 9615 58.50 67.58% 59.90%
Empaque 527.85 7502 20.12 70.65% 40%

Fuente: Empresa ABC

La capacidad estandar ST de cada proceso esténdetda por la capacidad tedrica de las

maquinas.

Por la simplicidad de los procesos de masajeo, gonfouy coccion; los tiempos perdidos

son estimados en funcién de los datos histérictenados en cada uno de los procesos.

A continuacion, se detallara cada proceso con esgectivas actividades y su tiempo de

ejecucion:

PROCESO DE INYECCION:

TIEMPO PERDIDO: # de Maquinas | Horas Dias | SemanasTOTAL (horas)
Limpieza 1 1.00 4 1 4
Preparacion 1 0.30 4 1 1.2

TOTAL 5.20
TRT 10,16

UTILIZACION: | 66,15%

EFICIENCIA: 94,64%
PRODUCTIVIDAD: 62,60%
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En este proceso, se observé que existe alta efiaide 94,64% y ademas no es el proceso

de menor capacidad en la elaboracién de jamones.

El tiempo real trabajado TRT, representa el 66, #i&8¥iempo total disponible en el proceso

de inyeccion.

PROCESO DE MASAJEOQ:

MASAJEO
TIEMPO PERDIDO: MAQ. Horas | Dias | Semanas| TOTAL (horas)
Limpieza 1 1,00 4 1 4
Preparacion 1 0,50 4 1 2
TOTAL 6
TRT 40,72
UTILIZACION: 87,16%

EFICIENCIA: 94,45%
PRODUCTIVIDAD: 82,32%

En este proceso, se observa una eficiencia de ®dedsual refleja que el trabajo se esta
cumpliendo en el tiempo programado. No es posidieicir el tiempo de masajeo para
aumentar la productividad debido a que el tiemmiinado a esta actividad es el minimo
que garantiza la completa absorcién de salmuetda emateria carnica. Los tiempos de

limpieza estan validados y son necesarios paratgaala calidad e inocuidad del producto.



PROCESO DE EMBUTICION:
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EMBUTICION
TIEMPO PERDIDO: MAQ. Horas Dias Semanas| TOTAL (horas)
Limpieza 1 1,00 4 1 4
Preparacion 1 0,50 4 1 2
TOTAL 6
TRT 5,52
UTILIZACION: 47,92%

EFICIENCIA: 87,09%
PRODUCTIVIDAD: 41,73%

En el proceso de embuticién se observa, que léeerfi@a es menor a los procesos de
embuticidbn y masajeo pero al tener una capacida2dde kg por hora abastece de producto
a los procesos siguientes de tal forma que no@mtasetrasos en la linea. En un proceso de

mejora no seria una prioridad aumentar la eficeerai este proceso.

PROCESO DE COCCION:

COCCION
TIEMPO PERDIDO: MAQ. Horas | Dias | Semanas | TOTAL (horas)
PREPARACION 1 1,00 5 1 5
LIMPIEZA 1 0,50 5 1 2,5
TOTAL 7,5
TRT 58,5
UTILIZACION: 88,64%

EFICIENCIA: 67,58%
PRODUCTIVIDAD: 59,90%

Este proceso es el mas critico en la elaboraciojardenes desde el punto de vista de
inocuidad, en esta etapa se eliminan los microeg®s patdgenos y es indispensable que
la temperatura interna del producto al finalizdaetapa sea de 71°C. Cabe destacar que
este segmento dentro del proceso de elaboracigamimes es de menor capacidad, sin
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embargo no es posible modificar la operacion patdiicado del tratamiento que se debe

tener en consideracion.

En esta medicion se observa una baja eficienc&/ 8% que se justifica porque en esta

semana se trabajo en la induccién de personal rereebarea.

PROCESO DE EMPAQUE:

TIEMPO PERDIDO: TOTAL HORAS (semana)
Limpieza de fin de turno 3,6
Desinfeccion 2,6
Paro para stock 2,2
Preparacion de turno 1,3
Cambio de film 13
Calibracion 0,9
Falta de producto acondicionado 0,8
Cambio de cinta de impresion 0,8
Cambio de producto 0,5
Fin de turno 0,5
Mala programacién 0,4
Correccién de producto 0,2
Alimentacion 0,1
Dafio mecanico 0,1
Cambio de lote 0,1
Falta de aire 0,1
Falla de energia 0,1
Acumulacién de paquetes 0,0
Falta de materiales 0,0
TOTAL 15,6

TRT 20,12
UTILIZACION: 56,25%

EFICIENCIA: 70.65%
PRODUCTIVIDAD: 40%
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En este proceso, se observo que el tiempo de ppadanpieza es de 3,56 horas en la
asignacion semanal para este producto, lo quefismrgue es una pérdida altamente
significante en este proceso, ya que al contar 8omperarios por turno, estan
desaprovechando su tiempo en las diferentes aatiggicitadas anteriormente por lo que al
terminar estos analisis, se definio realizar lagtigacion, profundizando en este proceso el
cual serd disminuido su tiempo de parada con eldénaumentar su productividad y

eficiencia en la elaboracion del producto final.

Después de la actividad de limpieza la actividaglggnera pérdidas de tiempo significativas
es la desinfeccion que se realiza cada media leopaioteso con un tiempo aproximado de

5 minutos por cada desinfeccion.

Este es un proceso muy viable para realizar megtabislo a que acumula el mayor nimero
de personal y existe la posibilidad de reducitiespos perdidos.

ANALISIS DEL METODO BASADO EN EL TIEMPO

El método basado en el tiempo es un indicador pedisable dentro las organizaciones, en
algunas industrias se aplica de manera empiricagrabargo es uno de los métodos mas
utilizados. Para el analisis de la situacion dentgoresa investigada, se tomoé en cuenta que
se ha podido conocer datos importantes y relevg@atesdeterminar tiempos en el proceso
de produccion. Se puede decir que el factor tieespan medio no manipulable y por ende,

permite obtener datos reales.

La eficiencia de la produccion identificada coreasgtodo en el proceso mas critico es de
67,58% para coccién sin embargo en la medicidrviskeigcia que se trabajé con personal
en induccién, se observa también un buen desempef@olos procesos de inyeccion y

masajeo.

Después del proceso de coccidn el siguiente pramaseficiencia baja es el empaque con
un 70,65% y este valor refleja que se tiene unadoportunidad de mejora considerando
el numero de personas que trabajan en este prgaps® la productividad reflejada es de
40%.
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Este método es una herramienta muy versatil pargles del area de produccion debido a
gue pueden percibir una imagen muy clara de latafsticas del proceso y sus falencias

si se encontraran.

En el caso del tiempo desperdiciado en actividade® retrasos, en este punto se deben

tomar los correctivos pertinentes para la optimé&ade los recursos involucrados.
3.2.3Método de productividad total

Para el analisis de la productividad utilizandmétodo de Productividad Total se ha tomado
en cuenta el Estados financiero de la Empresaipaimente del Estado de Resultados del
afo 2013, del cual se empled para el calculo latagey costos.

Ademas la informacion que se emplea son los faxtpreductivos que intervienen en la
produccion, el cual representa un modelo muy atépa medicion real del aprovechamiento

de los recursos de la empresa, en relacion a tefib®s generados.

A continuacién se presenta los datos generalesgbar@culo de Productividad Total del

periodo de Enero 2013

Tabla 17: Datos generales periodo enero 2013

DESCRIPCION ENERO
Materia Prima 1264320,28
Mano de Obra 298935,48

Capital Fijo 0,00
Capital de Trabajo 30090,00
Energia 259218,18
Otros Gastos 105489,86
Total Insumos 1958053,80
Producto total (ventas) 5747873,48
Productividad Total 2,94

* El capital de trabajo tiene un valor de cero dela que este item es parte de la informacion

confidencial de la empresa.
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Productividad Total = Producto total

Producto Total (Ventas)
Total de Insumos

Productividad Total =

5.747.873,48

Productividad Total = 1.958.053,80

Productividad Total = 2.94

En la figura 16 se puede observar los resultadpsatkictividad medidos en base al método
de productividad total para todos los meses delR&i8, la informacion para este calculo

se muestra en el Anexo 3.

Productividad 2013
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Figura 16: Productividad bajo el método de productvidad total afio 2013

De acuerdo con el resultado obtenido se puedeietarel desempefio de los colaboradores
de la empresa es cambiante y positivo. En Enet8 20 obtuvo un productividad de 2.94,
para febrero se obtuvo un crecimiento de 3.20, arzdse reflej6 una disminucion del
desempeiio de los colaboradores de 2.87, en Abrgnmenta a 3.44, en Mayo y Junio se
identificd un minima disminuciéon de 3.18, Julio fle2.82, Agosto 3.36, septiembre 3.19,
para los meses de Octubre y Noviembre se obtiessimliciones de 3.05 y 3.04

respectivamente y finalmente en diciembre se ifiediia mayor productividad que fue de
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3.87. Es importante aclarar que no se esté coaside el Capital Fijo y esto puede hacer
gue el valor de productividad disminuya cuandmstiya este valor en el célculo.

3.2.4Método de productividad del trabajo

En este caso se realiza un estudio del método deidre de trabajo en horas estandar y en
horas reales segun el nivel de produccién, pareisea el trabajo humano e indicar los
factores que influyen en la eficiencia. Normalneesg emplea con la intencién de aumentar
la produccion de una cantidad dada de recursosm@pequefia o no ampliada inversion de
capital.

A continuacion se detalla la aplicacion del Modd Productividad de Trabajo en la
entidad, este analisis se lo realizara como ejepgui@ el mes de Enero y de los demés meses
se muestran en la Figura 17.

Tabla 18: Productividad en el periodo enero
PRODUCTIVIDAD DE TRABAJO

(en Doélares)

. HORAS HORAS
MESES PRODUCCION i PRODUCTIVIDAD
ESTANDAR REALES
Enero 669,391.00 36,069.79 43,964.35 1.22

Productividad de Trabajo
2,00
1,50 - 49 141
,32 1,28 27
1,00 e : 0,92 .

Figura 17: Productividad de trabajo afio 2013



66

Este método tiene como indicador principal las id&trabajo estandar en la produccién y
las horas reales que se demoran en la obtenci@ratiticto cada uno de los involucrados
en un periodo de mediacion mensual. Los valorea phcélculo de este método se

encuentran en el Anexo 4.

ANALISIS DEL METODO DE PRODUCTIVIDAD DEL TRABAJO

En funcion a los resultados obtenidos en la grgbiedemos apreciar que en el primer
trimestre del afio 2013 se obtienen un productivictaustante del 1.22, para el segundo
trimestre se puede determinar que se obtiene wingento en funcion a los meses

anteriores que va desde 1.04 a 1.45 para cumjplilacperoduccion.

Para el tercer trimestre existen variaciones gedductividad, en el cual el primer mes del
tercer trimestre se pude apreciar un crecimientd d® y los meses restantes del mismo
trimestre se obtuvo un decrecimiento del 1.41 y tekpectivamente. Esto refleja que en

general se utiliza mas tiempo del estipulado panaptir con la produccion.

Finalmente para el Ultimo trimestre se observaacain en la productividad debida a que es
inferior a los meses anteriores, lo que reflejexiatencia de un mayor ahorro en el tiempo
de produccidén, 6ptima utilizacion de los recursosngjora en el desempeiio de los

trabajadores de la empresa.

Las variaciones que se encuentran en cada mesgsuficativas y denotan una caida de
productividad, los tiempos son indispensables m=ste método no permite observar el

detalle de los tiempos perdidos en el proceso.

3.2.5Método de Kurosawa

Para el desarrollo el Método Kurosawa se debe tanacuenta para el calculo de la
productividad las horas de trabajo normal, horasat®sjo total, las horas efectivas, horas

de trabajo omitidas y finalmente las horas de jmapardido.

En la planta procesadora de embutidos se dispaoetirteas de produccion: La linea de

pastas finas y la linea de jamones. En cadadi@@aoceso de mantienen zonas identificadas
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por la cantidad de carga microbioldgica del produest proceso. El area de empaque es
considerada zona blanca, el area de coccién eglecada zona gris y el area de inyeccion,
masajeo y embuticion es considerada zona negraergbnal no puede trasladarse de una
zona a otra por el riesgo de contaminacion cruzsideembargo, puede operar en las dos
lineas de produccion (pastas finas y jamones) emismo dia. Cada linea de produccion
tiene un Jefe de produccion a cargo y de acuedldodamanda de produccién se asigna

personal de una linea a otra, sin una planificaegiablecida.

La aplicacion de este método exige cronometraadsisidades de cada colaborador en la
ejecucion de actividades de un proceso y por laanign permanente de personal entre las
dos lineas de produccion, no es posible hacerlo@tener asignado un grupo de actividades
especificas, es decir el personal esta realizaciilodades de las dos lineas de produccion

de forma simultanea, por lo tanto, este métodousale ser aplicado.

3.2.6 Método de Lawlor

Para el calculo del Método de Lawlor de la empsesbasara en la informacién obtenida de
los Estados de Resultados que se muestran en rb/AneEs decir los ingresos, costos,
gastos y beneficios que tiene la empresa en eP@fi®. Se debera tomar en cuenta que el

método a calcularse sera medido Unicamente emgbipnivel.

A través de este método se realizard un analis@esivo de los datos proyectados, debido
a que se tomara en cuenta la potencialidad detssos que intervienen en el proceso de

analisis.

A continuacion se presenta el célculo de la pradidetd para el mes de Enero mediante el
Método de Lawlor, este es el siguiente:

METODO LAWLOR

Ingresos (Ventas Gasto MO o Productividad de
Meses ) Depreciacion
Netas) (Remuneraciones) los Ingresos

Enero 787,334.00 53824.09 11,170.00 12.11
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Ingresos

Productividad de los | =
roguctiviaaq ce fos fngresos (Gastos de MO + Depreciacién)

787.334,00
(53.824,09 + 11.170,00)

Productividad de los Ingresos =

Productividad de los Ingresos = 12.11

En la figura 18 se muestra la productividad caltalan base al método de Lawlor para el
afo 2013

Figura 18: Productividad en base al modelo de Lawlaafio 2013

ANALISIS DEL MODELO DE LAWLOR

Aplicando este modelo se puede observar que sembalores de productividad superiores
a 10, lo que se quiere decir que los beneficiosssperiores a los costos y gastos de la
empresa, reflejando un alto nivel de produccion.

3.2.7Método de Gold

Este método se basa en el andlisis de las invessiprl rendimiento de las mismas con

relacion al desarrollo de la empresa y su prodiaiete
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Este método puede ser de mucha importancia pazemdear si las decisiones de inversion
fueron las correctas y monitorear permanentementenglimiento de las mismas, sin
embargo, en este trabajo no se presenta el cafrulbase a este método debido a la

confidencialidad de la informacion.

3.3. SELECCION DEL METODO DE CALCULO DE PRODUCTIVIDAD

Se desarrollara el procedimiento de seleccion tmiloade productividad, mediante un
analisis comparativo de los métodos que se aphoamncel capitulo anterior y por medio de
una escala realizada y valorada por el autor, sdicaea cual es el preciso para la

investigacion.

Para determinar el mejor método de aplicacion ebéiaea de produccién de la empresa, se
tomara en cuenta los analisis que mas se acerdaeralidad y a los requerimientos que

necesita en la actualidad.

Se cred una tabla de ponderacion con algunas lesia@bcriterios importantes para la
empresa estudiada y a cada factor se le dio uifi@acbn para finalmente escoger el mayor
valor de la tabla de ponderacion y asi seleccienaodelo de productividad con una mayor

calificacion.

Los criterios que debe tomar en cuenta para lacéle del modelo de productividad a

implementar son:

1. Que identifique los tiempos perdidos en cada urlasletapas del proceso.
2. Que permita analizar los costos de produccion.

3. Que pueda ser medido en periodos cortos (semanamen

4. Que muestre unidades producidas en un periodeigpd determinado.

5. Que permita analizar la rentabilidad.

Para valorar cada modelo se utilizé la escala ptade en la Tabla 19.
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Tabla 19: Seleccion del método a utilizar
NIVEL DE CUMPLIMIENTO DEL FACTOR VALORIZACION

NO APLICA/NO CUMPLE
MINIMO CUMPLIMIENTO
CUMPLIMIENTO MEDIO BAJO
CUMPLIMIENTO MEDIO ALTO
CUMPLIMIENTO ALTO

Al Wl N | O

En la Tabla 19 se muestra la valoracion de cadaduétara medir la productividad segun

los criterios tomados en cuenta para este fin.



Tabla 20: Seleccién del método de célculo de prodixddad

Permite observar pérdidas de tiempo en el proceso 1 4 1 2 NA 1 NA
Permite analizar costos de produccién NA NA
Aplicacion en periodos cortos NA NA
Muestra nimero de unidades producidas NA NA
Permite analizar la rentabilidad NA NA
TOTAL VALORACION 14 16 12 12 NA 13 NA

| WA
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ANALISIS

Los modelos de Gold y Kurosawa no tienen califiGacidebido a que no fue posible

aplicarlos en la investigacion.

Todos los métodos evaluados tienen bondades eedeidn de productividad y podran ser

utilizados segun la forma en que se quiera gestiomamejora.

El método escogido para medir productividad erirlaa de produccién de jamones es el
Método basado en el tiempo debido a que obtuvo maymtuacion, enfocado

principalmente a que permite gestionar mejoragta @dazo en el proceso productivo.

Es importante acotar que se puede elegir mas aeétmdo para medir productividad, sin

embargo, dependera del tipo de andlisis que sécragqealizar.



4. DISENO DEL MODELO DE MEDICION DE LA PRODUCTIVIDAD

Después de analizar los ocho modelos de produatiwdbtener el mejor modelo aplicado
para esta investigacion, se definié el disefio aeleto de medicion de la productividad para
la Empresa ABC, mediante el modelo basado enraptie que se detalla a continuacion:

4.1. ADAPTACION Y ESTANDARIZACION DEL MODELO

El método basado en el tiempo de trabajo, es ehfisese ajusta a las necesidades del Area

de Produccién de acuerdo al estudio realizado taniregestigacion.

4.1.1 Procedimiento de aplicacion del modelo

Para la aplicacion del modelo de productividad tasa el tiempo se dividio el proceso en
dos etapas: La primera comprende inyeccion, masajabuticion y coccidn; y como

segunda etapa empaque.

En los procesos de inyeccion, masajeo, coccionbudnidn no se va a medir productividad
debido al nivel de automatizacion de los mismoslgnaas que por datos histéricos no se

registran paros de produccion considerables.

En la etapa de proceso correspondiente a empadjegasan control minucioso de las paras
no programadas, para este fin se instalara un aatgue mediante la informacién obtenida
en el PLC de la maguina empacadora transmitiran@ticamente la informacién de paras
en el proceso de empaque hacia todos los compatadoe tengan acceso a la intranet. El
software a utilizarse esta pasando un periodo debpren una maquina empacadora de
salchichas y en funcién a los resultados obtertidsta el momento se desarrollé el manual

para la implementacion del método.
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Los pasos para obtener la informacion de las paras proceso de empaque se detallan a
continuacion:

1. En el navegador de la intranet digitar la direcchitp//192.198.8.100/. Ver Figura 19

e . W AR 0 R — — beeriTe
G“-’ EX- e » =

i R L0 =% pE s
iy v g sy

P it S 4 g AU L
e e L corry Pl TLnidioh: 00117

Kottt - Mg
Sbrmmr DL - RORAL K
T T

Praskis b8 A8 gorn i tirves @ iuste
ot napoeie

Figura 19: Ingreso a la aplicacién para medir prodetividad

2. Una vez digitada la direccion presionar la teclaFER y aparecera la pantalla principal
del software de medicién de paras en el procesop{84ix). Ver Figura 20.

- . - —— o — : ol
e@)‘@ hitp://192.168.8.100/ R~ ﬂ (& Plantnode - EMPACADORA % ‘ I okt

s &) Gelerla de Web Slice ~ & Sitios sugeridos +

:J I o
shoplogix
O UTPERTFORM
PLANTN O D E
B 5 =N
% >
f\ 36 i

S )

&
04/12/2014 |

Figura 20: Pantalla principal del software de medi®n de paras en el proceso
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3. Dar click en la flecha del lado izquierdo de latpda. Ver Figura 21.
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Figura 21: Pantalla principal del software de medi®n de paras en el proceso

4. Al dar click en la flecha al lado izquierdo de langealla, parece el menu de operacion.
Ver Figura 22.
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Figura 22: Pantalla principal del software de medi®n de paras en el proceso




76

5. En el menu de operacion se debe dar un click empeion RESUMEN DE
PRODUCCION. Ver Figura 23

- i!_ l'_.__“ S w—
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LY

PLANTNODE

Figura 23: Pantalla principal del software de medi®n de paras en el proceso

6. Al escoger la opcion RESUMEN DE PRODUCCION, se nnags pantalla de paros en
el proceso en un tiempo determinado. Se debelidiren la celda inferior izquierda

para que se active la pantalla para escoger edduede tiempo en el que se requiere
medir la productividad. Ver Figura 24.
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Figura 24: Seleccion del periodo de tiempo para magoaras en el proceso
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7. Una vez que se ha escogido el periodo de tiemmtualiar, aparece la pantalla con la

informacion de produccion de dicho periodo. Em gsintalla se obtiene el porcentaje de

utilizacion (Ver Figura 25) y el tiempo real trabdp TRT expresado en horas. Ver
Figura 26.
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Figura 26: Pantalla con el tiempo real trabajado TR
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8. En el periodo de tiempo escogido se deben obtexsemuhidades ingresadas como
producto terminado. Para esto es necesario ingatssstema Infor LN ingresando el

usuario y contrasefia para acceder a las funci@iesstema informatico. Ver Figura 27.

LF I- Wunkiop

¥ pogin for 192.148.3.115

Figura 27: Pantalla de acceso al sistema Infor Ln

9. Una vez digitado el usuario y contrasefia aparelee@antalla con las opciones del
sistema. En esta pantalla se debe elegir la ojpd®HAR STOCK. Ver Figura 28.
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Figura 28: Pantalla con las opciones del sistemaflr Ln
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10.Al presionar la opcién LISTAR STOCK se despliega fantalla LISTAR
MOVIMIENTOS DE STOCK. En esta pantalla se debemdr los campos: Articulo,
fecha de inicio y fecha de fin (debe ser el misrmpgulo que se escogio en el software
para medir paros de proceso en empaque). Unasuegido el producto y el periodo de

ingresos se debe dar un click en la opcion LISTAM&r Figura 29.
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Figura 29: Pantalla de movimientos de stock
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11.Una vez seleccionada la opcion LISTAR se despliegeantalla en la que se obtiene el

namero de paquetes ingresados en el periodo dpdiestogido para el analisis. Ver

Figura 30.

(X Visualizar el [ eplorader - Mevimientas de stack por articuln
Aethien Opoones Ayl
=R R R
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Briden d¢ Fabricacide SFC|740004327 ] rir b 5140, Ba0R SO5eF, DR0D | wil |He
Brden de Fabricacide SFC|7een0aasy [ ] i * 200, Bn0a SUABE, BUBN | unl | Ha
@rden de Fabricacidn 5FC | 780004308 ] s » 31764, BO0R WF26T . 0000 [l |He

Cantinad total: uni

Total de paguetes ingresados en el
periodo de tiempo escozido

Pt |

Figura 30: Pantalla con el nUmero de paquetes ingsados en un periodo

determinado

12.Se calcula el porcentaje de eficiencia aplicandagaiente relacion:

Unidades ingresadas
TRT x 6210

Y Eficiencia =

El tiempo real trabajado TRT se multiplica por 6Zd@rque ese es el estandar de la
maquina en unidades considerando que la velocidanlathajo es de 11,5 ciclos por

minuto y en cada ciclo se obtienen nueve paquet&® @gramos cada uno.

13.Se calcula la productividad multiplicando el potegm de Utilizacién por el porcentaje

de Eficiencia.
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4.1.2 Registro

Los resultados de productividad obtenidos son tregiss en un formato en Excel disefiado

para poder monitorear semana a semana el desem@eiirea de empaque.

Cuando se presenta una para no programada en empbqperador de maquina debe
seleccionar el motivo de la parada apuntando ce@npistola laser al codigo de barras
asignado para cada motivo, caso contrario la maguinpermite reiniciar el proceso. La
informacion obtenida en la aplicacion se guardaraaticamente en disco duro del servidor

y es posible extraer informacion desde el momenéosg instal6 el software.



5. IMPLEMENTACION DE MEJORAS EN EL PROCESO DE PRODUCCI ON DE
JAMONES

Para poder realizar un adecuado andlisis y posteitte identificar cada una de las
debilidades y oportunidades de la implementaciéla deejora de produccién, primero hay

que analizar cual seria el impacto directo de Enmai

En la tabla 21 se muestra la capacidad y nUmeped®mnas necesarias para cada proceso

en la elaboracion de jamones.

Tabla 21: Procesos y capacidad de produccion

TIEMPOS EN PROCESOS
ACTIVIDAD PERSONAL CAPACIDAD Kg.
Inyeccién 1 1000
Masajeo 2 250
Embuticion 2 2000
Coccion 2 243,2
Enfriamiento 1 2000
Empaque 9 527,85

Para el caso de elaboraciéon de jamones en estticedaas etapas de masajeo y coccion
presentan una menor capacidad de tal forma quespannden a los cuellos de botella, sin
embargo en estos procesos la Unica posibilidadejerancorresponden a un incremento en
la capacidad de la maquinaria debido a que logptisnestan establecidos de tal forma que
garanticen calidad e inocuidad en el producto.

Después del masajeo y coccidn el siguiente proo@sanenor capacidad es el proceso de

empaque en el cual un incremento en la productiviaeficiarq no solo a la produccién

de jamén sino que beneficiara a todos los produpiescomparten esta linea.
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En el caso de empaque el tiempo de alimentaciéserevidencia debido a que se realiza
relevo de personal de tal forma que la maquineerdetiene.

Un plan de mejora tiene como obijetivo:
« Evitar cualquier tipo de paro en los cuellos decltya sea en cambios de turno,
descansos, mantenimiento etc.; en horario de peatucde forma que se lleven a

cabo fuera de horario 0 que no sea preciso de¢tpenceso. (Cuatresacas, 2012)

« Evitar producir en los cuellos de botella piezas qo se requieren de una forma

inmediata. (Cuatresacas, 2012)

« Realizar los controles de calidad antes de proceties operaciones cuello de botella,
ya que lo contrario, este procesaria unidades adupto que no computarian en la
produccion final, reduciéndose su capacidad r@liatresacas, 2012)

5.1. IDENTIFICACION DE DEBILIDADES Y OPORTUNIDADES DE ME JORA

DIAGRAMA DE PARETO (DE PAROS EN EMPAQUE)

Para determinar los paros que mas afectan enadsoale empaque se realiz6 un diagrama
de Pareto. En donde se detalla a continuacion:
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PARETO DE PAROS CFS
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Figura 31: Diagrama de Pareto comparativo con lasdividades en el proceso de

empaque

En la Figura N° 31se puede observar las principales razones de guagasfectan el proceso

de empaque; se concluy6 que existen 7 actividagesienen el mayor porcentaje de paros

en proceso generando: alto costo de mantenimiesti@ativo e incumplimiento en el

programa de produccion, lo que se traduce en upapbaductividad por parar en dichas

actividades durante el proceso. Esto ocasionavazspérdidas economicas.

Por lo que se concluye, que es necesario agregidasecorrectivas en dichas actividades

para reducir estos tiempos perdidos y asi aumdaianoductividad del proceso.
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REBANADORA 7000

5
MESA DE
BANDA DE REABANADO
TRANSPORTE
ZONA DE -
ALIMENTACION DE
2 PORCIDNES
REBANADAS
1 4

EMPACADDRA CFS

Figura 32: Distribucidén de personal en el procesoalempaque

En la figura 32, se puede apreciar como se en@udrdiribuido el personal operativo en el
proceso de empaque en la elaboracién de jamonesntkuacion se detallara los items

indicados en la figura:
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REVISION Y ARREGLO DE PORCIONES EN BUCHACAS
ALIMENTACION DE PORCIONES EN BUCHACAS
ALIMENTACION DE PORCIONES EN BUCHACAS
ALIMENTACION DE PORCIONES EN BUCHACAS
ALIMENTADOR DE JAMON EN REBANADORA WEBER 7000
OPERADOR DE MAQUINA EMPACADORA

RECOLECTOR DE PAQUETES SELLADOS

RECOLECTOR DE PAQUETES SELLADOS
ABASTECIMIENTO DE PRODUCTO PARA REBANAR

©O©| O N| of g &~ W N|

El proceso de empaque es el ultimo paso en latieetaboracion de jamones, en este paso
el jamdn se encuentra cocido, es decir, libre dgacaicrobioldgica, por tal motivo se deben
seguir condiciones estrictas de manipulacién pamargizar inocuidad en el producto

terminado.

El personal que labora en al area de empaque ksixcpara esa zona, esto con el fin de

eliminar el riesgo de contaminacion cruzada.

Cada ocho horas de proceso se debe realizar upigtiana la rebanadora, esta demostrado
gue el tiempo maximo para trabajar en este equipgouede exceder de ocho horas porque

aumenta considerablemente la carga microbioldgica.

La cuchilla de la rebanadora es la parte de mayidado en el proceso de limpieza por el

tiempo de exposicion al producto.

Adicional al proceso de limpieza se requiere marten esquema de desinfeccion tanto de
personal como de las partes de la maquinaria gelecsentran en contacto con el producto.
Esta desinfeccion se la realiza cada media horatragese encuentre operando el equipo y

este proceso ocasiona un tiempo de para de 10osiratcada desinfeccion.
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5.2. IMPLEMENTACION DE MEJORAS EN UN PROCESO PILOTO

Propuesta de desinfeccion continta

Para optimizar el tiempo de produccion se defim@squema de desinfeccion continua de
tal forma que se cumpla esta etapa sin deteneo@& $o de empaque. La propuesta consiste
en cambiar el esquema tradicional de desinfeccadrup esquema en el que el personal

cumpla el proceso de desinfeccion uno por uno masid maquina sigue su proceso.

Para garantizar que se cumpla este proceso ddabesim continua se definié el esquema
detallado en un formulario de “Leccion de un pur{ier Anexo 6) en el cual se presentan
los pasos de desinfeccion y el orden que se dedpgirsgara cumplir a cabalidad la

desinfeccion.

Otra ventaja en implementar el esquema de desiafees la rotacion de puestos periodica
del personal en la maquina lo que genera benefaiosuanto a seguridad industrial se

refiere debido a que disminuimos trabajos repestidurante el turno de trabajo.

ESTRUCTURA DE DESINFECCION CONTINUA Y REEMPLAZO DE PUESTOS
PUESTO 1 ACTIVIDAD PUESTO 2 ACTIVIDAD

Revision d i lod

1 eV|.5|on eporcionesyarreglode 2 Alimentacién de porciones en buchacas
porciones en buchacas
Al tacion d .

2 imentacion de porciones en > 3 Alimentacion de porciones en buchacas
buchacas
Al tacion d .

3 imentacion de porciones en E— 4 Alimentacién de porciones en buchacas
buchacas

4 Alimentacion de porciones en 1 Revi.sic')n de porcionesy arreglo de
buchacas porciones en buchacas

5 Alimentador de jamén en NA No mantiene rotacién en el proceso de
rebanadora Weber 7000 desinfeccidn

6 o NA No Tnanti('ef\e rotacion en el proceso de
Operador de maquina empacadora desinfeccién

7 Recolector de paquetes sellados E— NA No aplica la desinfeccién

8 Recolector de paquetes sellados — NA No aplica la desinfeccién
Abastecimiento de producto para

9 rebanar P P —> NA No aplica la desinfeccién

Figura 33: Estructura de desinfeccion continua y remplazo de puestos de trabajo
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Figura 34: Estructura de desinfeccion contindia y replazo de puestos
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Procedimiento para desinfeccién continua
1.- Al sonar la alarma de desinfeccion, el alimdatale producto en la rebanadora, vacia la
mesa de rebanado y realiza el proceso de desiafeeni funcion al esquema detallado en

la leccion de un punto para desinfeccion en lanatiara.

2.- Paralelamente el operario 1 sale del procesdirgye hacia el lugar de desinfeccion y

sigue el procedimiento descrito en la Leccién dewmto para desinfeccion continua.

3.- Una vez terminada la desinfeccion se incorparavamente al proceso y ocupa la

posicion del operario 2.

4.- El operario 2 sale del proceso, se dirige hatitugar de desinfeccion y sigue el
procedimiento descrito en la Leccién de un punta pasinfeccion continua.

5.- Una vez terminada la desinfeccion se incorparavamente al proceso y ocupa la

posicion del operario 3.

6.- El operario 3 sale del proceso, se dirige hatitugar de desinfeccion y sigue el

procedimiento descrito en la Leccién de un punta pasinfeccion continua.

7.- Una vez terminada la desinfeccion se incorparavamente al proceso y ocupa la

posicion del operario 4.

8.- El operario 4 sale del proceso, se dirige hatitugar de desinfeccion y sigue el

procedimiento descrito en la Leccién de un punta pasinfeccion continua.

9.- Una vez terminada la desinfeccion se incorparavamente al proceso y ocupa la

posicion del operario 1.

10.- El tiempo entre cada ciclo de desinfecciomaatiene constante (cada media hora)
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Propuesta de limpieza sin detener el proceso daguep

Para garantizar la inocuidad del producto terminsgdladebe mantener un esquema de
limpieza en la maquina rebanadora por ser estadartas contacto tiene con el producto,
no asi la maquina empacadora que puede trabajdiordea continua manteniendo

Gnicamente un esquema de desinfeccion.

La propuesta de mejora en el proyecto consiste@ementar una banda de transporte de
producto para poder separar la rebanadora de lacagra, al incrementar la distancia se
puede seguir empacando el producto mientras seadallimpieza en la rebanadora y de

esta manera se aprovecha el tiempo de limpiezaspgrar empacando. (Ver Figura 35).

Adicionalmente construir un biombo para aseguraisthmiento de la rebanadora, previo
al iniciar la limpieza se aumentara la velocidadadmaquina rebanadora asegurando que

haya suficiente producto para empacar mientrasaea la limpieza.

El nuevo esquema de limpieza nacié bajo el concdptincrementar el porcentaje de
utilizacién de la maquina, al ser la limpieza lanmra causa de paras en el proceso de
empaque y con este nuevo esquema de limpieza sgecahpropdsito de la implementacion

de la mejora.

El procedimiento de limpieza se mantiene en sdgslisiguientes pasos:

« Detener el proceso

« Vaciar la mesa de producto para rebanar

« Recoleccion de Sélidos

« Lavar, desinfectar guantes y mandiles

« Desinfectar mesa de rebanado, cuchillo y garrda tebanadora

« Reiniciar el proceso.
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Figura 35: Esquema de empaque propuesto para limpa sin detener el proceso
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5.3. MEDICION DE LAS MEJORAS EN EL PROCESO PILOTO CON EL
MODELO ELEGIDO

A continuacion se detallan cada proceso con la®magejmediante el modelo elegido

(Método basado en el tiempo):

Proceso de Empaque:

EMPAQUE
Tiempo perdido

CAUSA TOTAL HORAS (semana)
Paro para stock 1,52
Preparacion de turno 0,89
Cambio de film 0,85
Calibracion 0,50
Falta de producto acondicionado 0,49
Cambio de cinta de impresion 0,35
Cambio de producto 0,30
Fin de turno 0,29
Mala programacion 0,21
Correccion de producto 0,20
Alimentacion 0,17
Daflo mecanico 0,06
Cambio de lote 0,05
Acumulacion de paquetes 0,04
Reunién con el personal 0,03
Falta de materiales 0,02

TOTAL 5,96

TRT 30,04
UTILIZACION: 83,44%

EFICIENCIA: 86,17%
PRODUCTIVIDAD: 72%
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En el proceso de empaque, se observa un cambificgimo, obteniendo una utilizacion
del 83,44% en la semana 20 frente al 56,25% denteaisa 15.

Esto se debe a la eliminacion completa de los pmde desinfeccion y limpieza impactando

directamente en el mejoramiento de la productividield10% al 72%.

A continuacion en Figura 36 se muestran los valdeeproductividad en cinco semanas

después de la implementacion de la mejora.

PRODUCTIVIDAD DESPUES DE LA MEJORA

90%
80%
70%
60%
50%
40%

30%
Semana 15 Semana 20 Semana 21 Semana 22 Semana 23 Semana 24 Semana 25

UTILIZACION EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD

Figura 36: Productividad después de la implementaén de la mejora

En la Figura 36, se puede apreciar un incremertabieen la productividad entre la semana
15 y la semana 20 cuando se implement6 la mejoed proceso productivo, a partir de la
semana 21 el valor de productividad es superide & semana 15 sin embargo, se nota que
decayO en comparacion a la semana 20, esto puptieaese porque en la semana 20 se
aplicd6 mas control en el proceso de empaque y @zaterminada la semana solo se

monitorearon los resultados de productividad.
ANALISIS ECONOMICO DE LA MEJORA EN LA PRODUCTIVIDAD
Al eliminar los tiempos de limpieza y desinfecci®®m aumentod el tiempo disponible de

maquina y con este aumento se eliminaron por cdamfae horas extraordinarias que antes

de la mejora eran necesarias para cumplir coraalggmanal de produccion.
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En promedio cada semana se utilizaban dos turrtcsoedinarios de trabajo para cumplir

la produccién.

En la Tabla 22 se presenta el impacto economicpugssde la mejora considerando

Unicamente el ahorro en mano de obra.

Tabla 22: Impacto econdmico de la mejora

Operarios Jefes de Linea
Personal por turno 9 1
Turnos requeridos 2 2
Horas por turno 8 8
Costo hora normal (usd) 1,7 2,2
Costo hora extra 100% (usd) 3,3 4.4
Costo horas extraordinarias por dia (usd) 480,0 7 70,
Total costo horas extra ordinarias por dia (usd) 0,55
Total costo horas extraordinarias por afio (usd) 32836
Costo de banda de transporte y biombo (usd) 13500,0
Costo de mantenimiento banda (usd) 1200,0
Beneficio de la mejora en el primer afio (usd) 13934,7

Es decir que la empresa puede ahorrar aproximadarhdf34,7 délares en mano de obra
directa en el primer afio de implementada la megopartir del segundo afio el ahorro anual
aproximado podra ser de 27434,7 ddlares, esto@isiderar los demas gastos que se
incurren al programar horas extra ordinarias cooro alimentacion, transporte, energia,

etc.
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6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

Existe un entorno favorable para las empresas sfae dedicadas al procesamiento
de alimentos especialmente del sector carnicopddisicas econdmicas y sociales

hacen que el sector sea cada vez mas atractivelperecimiento de las inversiones.

Existen varios modelos para medir productividadogsr entre un modelo y otro

depende del analisis que se quiera realizar artmepos.

Medir productividad en un proceso puede estimwddpdna positiva al mejoramiento
continuo, sin embargo es necesario que cada m&goagompare con incentivos al

equipo que realiza las mejoras.

Realizando pequefios cambios en los esquemas @gotisd puede incrementar la
productividad de una linea de proceso sin que secasarias fuertes inversiones para

conseguirlo.

Con un pequefio cambio en el esquema de trabajopeaceso de empaque se pudo
mejorar la productividad en 32% Unicamente elimilwalos tiempos de desinfeccion

y limpieza.

En este estudio el mejor método para medir proddetil fue el método basado en el
tiempo, este método permite obtener informacidmezivdos cortos de tiempo y puede
ayudar a tomar decisiones que a corto plazo apaeterel incremento de la

productividad generando de esta manera un esquemajdramiento continuo.

Después de haber concluido este proyecto, se lagmitegracion de informacion
orientada a incrementar la productividad en laaiation de jamones, asegurando la

calidad y abastecimiento de este producto que faesa ofrece al cliente.
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Con la aplicacion de la mejora se podra ahorramamadamente 13934,7 dolares en
mano de obre directa en el primer afio de implerdaedtamejora, a partir del segundo

afo el ahorro anual aproximado podra ser de 274i¥ares.

RECOMENDACIONES

Reforzar la capacitacion al personal sobre la agilinn del modelo de productividad

basado en el tiempo y su aplicacion en otras lideggoduccion.

Reforzar al personal la cultura de calidad, quengarmejorar sus conocimientos,
destrezas, habilidades, aptitudes y predisposjada cumplir satisfactoriamente sus

actividades en lo que se refiere al proceso deugmdn en la elaboracion de jamones.

Implementar un sistema de comunicaciéon que perinfilcanar a todo el personal la
productividad obtenida en cada semana de forma sgugueda incentivar el

mejoramiento continuo de los procesos.

Establecer un programa de incentivos basadosrarjetamiento de la productividad

y en la reduccion de desperdicios.

Establecer un modelo para medir productividad detsdakesarrollo de un producto

nuevo y definir el valor minimo esperado.

Priorizar los procesos “cuello de botella” paraiGgl modelos que permitan medir

productividad.

Investigar qué valor de productividad minimo se edadbtener para que una

organizacion sea considerada rentable.

Incorporar el aumento de productividad como pagtéod planes estratégicos de las

organizaciones.
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Anexo 1: Esquema de limpieza y desinfeccion del preso de empaque

PROCESO DE LIMPIEZA
PARA REBANADORA WEBER

RECOLECCION DE SOLIDOS PARTE
EXTERNA

A

DESMONTAIE DE PIEZAS (CUHILLA Y
BANDAS DE REBANADORA)

v

RECOLECCION DE SOLIDOS PARTE
INTERNA

)\

PRE ENJUAGUE

i

ADICION DE DETERGENTE

v

RESTRAGADO DE PIEZAS (INTERNAS Y
EXTERNAS)

!

ENJUAGUE DE TODA LA MAQUINA

MAGQUINA
COMPLETA
MENTE
LIMPIA

NO

DESMOMNTAJE DE PIEZAS (CUHILLAY
BANDAS DE REBANADORA)

!

DESINFECCION
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PROCESQ DE DESINFECCION - EMPAQUE

DETEMER EL FROCESO DE
EMPACQUE

\

LAVAR GUANTES Y
MAMDILES

\k

DESINFECTAR CON
ALCOHOL GUANTES,
MANDILES Y MACUINA

)

REINICIAREL PROCESO

D




Anexo 2: Aplicacién del modelo financiero para el @ 2013

Materia Prima

Descripcion Ventas Consumida | Depreciacion Costo Personay  Costo de _C(_)Stos_ ] C(_)Sto_s Productividad
(MP) (MO) Ventas Administrativos | Distribucion
Enero 5747873.4¢  1,264,320.2¢ 11,170.0C 298,935.4¢ 535,701.0C 22,715.0C 7,375.0C 2.09
Febrero 5033374.08 933,293.37 11,149.0C 289,989.42 575,263.0C 31,285.0C 8,140.0C 2.21
Marzo 5450386.3] 1,081,500.1: 11,061.0C 398,110.82 620,997.0C 28,308.0C 9,077.0C 2.03
Abril 5435049.78 894,367.4¢€ 10,937.0C 313,117.34 657,912.0C 31,335.0C 13,799.0C 2.36
Mayo 5897476.7¢ 1,161,190.7¢ 10,890.0C 292,386.54 700,790.0C 34,068.0C 11,694.0C 2.14
Junio 5675007.28 1,068,025.78 10,891.0C 291,292.5¢ 628,669.0C 49,432.0C 13,394.0C 2.23
Julio 6227318.7¢  1,432,099.3¢ 10,884.0C 320,066.3C 620,078.0C 34,085.0C 12,951.0C 1.97
Agosto 6341219.67 1,112,238.13 11,822.0C 348,944.1¢ 78,408.0C 33,173.0C 12,843.0C 3.27
Septiembre 5972479.3¢ 1,156,867.7" 13,572.0C 308,867.7¢ 761,450.0C 32,831.0C 12,073.0C 2.10
Octubre 6480512.86 1,342,108.50 14,514.0C 352,002.24 779,509.0C 30,915.0C 12,879.0C 2.02
Noviembre 6260413.7¢ 1,333,868.3’ 14,713.0C 302,732.92 712,977.0C 36,090.0C 14,142.0C 2.03
Diciembre 7592635.99 1,188,420.81 14,616.0C 312,679.5¢€ 789,199.0( 48,159.0C 12,927.0C 2.70
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Anexo 3: Aplicacion del modelo de productividad tadl para el periodo 2013

PRODUCTIVIDAD TOTAL

DESCRIPCION Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre | Diciembre
Materia Prima 1264320.284 933293.3653 1081500.109 894367.4635 1161190.7& 1068025.785 1432099.361 1112238.133 1156867.746 1342108.503 1333868.372 1188420.812
Mano de Obra 298,935.48 289,989.4Z 398,110.82 313,117.34 292,386.54 291,292.5¢ 320,066.30 348,944.1€ 308,867.78 352,002.24 302,732.92 312,679.5€
Capital Fijo 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Capital de Trabajo 30,090.00 39,425.00 37,385.00 45,134.00 45,762.00 62,826.00 47,036.00 46,016.00 44,904.00 43,794.00 50,232.00 61,086.00
Energia 259,218.18 245,193.31 270,963.14 237,939.07 258,458.21 276,973.79 293,209.47 231,721.15 268,648.6¢ 272,552.1€ 265,228.83 253,622.05
Otros Gastos 105,489.86  62,691.37 111,225.68 90,073.53  96,044.40 87,809.64 112,843.72 148,756.1€ 94,777.96 113,151.8¢ 106,116.50 146,373.78
Total Insumos 1,958,053.80 1,570,592.47 1,899,184.75 1,580,631.41 1,853,841.935 1,786,927.81 2,205,254.85% 1,887,675.62 1,874,066.17 2,123,608.76 2,058,178.62 1,962,182.20

Producto total (ventas) | 5,747,873.4¢ 5,033,374.0¢ 5,450,386.31 5,435,049.7¢ 5,897,476.7¢ 5,675,007.2¢ 6,227,318.7¢ 6,341,219.67 5,972,479.3% 6,480,512.8¢ 6,260,413.7¢ 7,592,635.99

Productividad Total 2.94 3.20 2.87 3.44 3.18 3.18 2.82 3.36 3.19 3.05 3.04 3.87
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Anexo 4: Aplicacién del modelo de productividad dérabajo para el afio 2013

PRODUCTIVIDAD DE TRABAJO

(en Doélares)

Meses Produccion Horas Estandar Horas Reales Prodiidad
Enero 669,391.00 36,069.79 43,964.35 1.22
Febrero 581,462.19 33,969.53 41,482.89 1.22
Marzo 648,321.07 38,285.41 39,732.49 1.04
Abril 560,478.60 34,342.32 45,433.94 1.32
Mayo 653,087.74 38,980.47 56,374.88 1.45
Junio 577,600.60 35,338.27 52,648.92 1.49
Julio 753,698.75 43,889.50 62,076.82 141
Agosto 607,247.00 40,644.88 47,430.38 1.17
Septiembre 644,490.71 38,270.80 48,924.71 1.28
Octubre 697,803.35 40,456.51 37,096.88 0.92
Noviembre 710,449.59 39,320.31 49,828.12 1.27
Diciembre 703,048.93 43,499.86 46,598.13 1.07
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Anexo 5: Aplicacion del método de Lawlor para el aé 2013

Meses Ingresos (Ventas Netas) Gasto M_O Depreciacion Productividad de los
(Remuneraciones) Ingresos

Enero 787,334.00 53824.09 11,170.00 12.11
Febrero 795,477.00 53076.98 11,149.00 12.39
Marzo 808,936.00 64397.55 11,061.00 10.72
Abril 950,424.00 56765.72 10,937.00 14.04
Mayo 952,814.00 56204.19 10,890.00 14.20
Junio 906,561.00 55064.83 10,891.00 13.74
Julio 996,090.00 56767.02 10,884.00 14.72
Agosto 1,072,635.00 68842.77 11,822.00 13.30
Septiembre 1,084,079.00 63458.19 13,572.00 14.07
Octubre 1,144,075.00 87611.31 14,514.00 11.20
Noviembre 1,048,038.00 64016.32 14,713.00 13.31
Diciembre 1,114,800.00 74994.34 14,616.00 12.44
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Anexo 6: Leccidn de un punto

LECCION DE UN PUNTO

FECHA: |31/00/2010

TEMA:

SECUENCIA DE DESINFECCION EN CFS F\HEA: REABANADOS

- - el - b= =t |
Funcionario 1 T 0o * r_\

Funcicnarig 2 =siss=aymraa =

ulcacde 3

ToMA D
ALy TRCN
J% FOMTITH
LR L

Funcionarig 3 i =wv==a=

limaede 4

Funcionario 4 ===y = =

wlcacde 1

IEFE DE
VALIDACION CALIDAD
IEFE DE
PRODUCCION
LECCION DE UN PUNTO
g i:ECHA: 21/04/2014
w| DESINFECCION EN REBANADORA 7000 AREA: | reasansoos

* Detener el proceso

* Vaciar la mesa de producto para rebanar
* Recoleccion de solidos

* lLavar y desinfectar guantes y mandiles

* Desinfectar mesa de rebanado, cuchillo y garras de la
rebanadora

* Reiniciar el proceso

IEFE DE
CALIDAD
IEFE DE
PRODUCCION

VALIDACION




