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RESUMEN

El objetivo de esta investigacion fue elaborar un manual con los diagramas de
procesos productivos como administrativos que sirvieron de guia para que los
técnicos puedan desarrollar de una manera eficaz sus actividades y asi llevando
un mejor control de su tiempo y una buena organizacion.

Para la presente investigacion “Optimizacion de procesos productivos Yy
administrativos en los talleres de produccion agroindustriales de la Escuela
Superior Politécnica Agropecuaria de Manabi Manuel Félix Lépez”, ubicados en el
Campus Politécnico Sitio “El limén”, del canton Bolivarse reviso la bibliografia
pertinente como sustento cientifico en la elaboracion del marco teorico, desarrollo
metodolégico y cumplimiento de los objetivos planteados.

Se efectué el analisis de la situacion actual, los mismos que fueron
fundamentados en la aplicacion de técnicas de recoleccion de datos, como la
entrevista al director de la carrera de agroindustrias y encuestas realizadas a
cada uno de los técnicos de produccion que laboran en dichos talleres. Como
resultado de la aplicacion de estas técnicas se identificaron que existe la carencia
de documentacion en lo productivo y administrativo de los talleres de produccion.
Observando cémo necesidad los diagramas de procesos de cada una de las
operaciones de cada taller, se disefiaron y levantaron los mismos siendo estos de
gran ayuda para la mejora de las actividades.
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SUMMARY

The objective of this investigation was to elaborate a manual with the productive
diagrams of flow as office workers that served as guide so that the technicians can
develop this way in an effective way their activities and taking a better control of
its time and a good organization.

For this investigation, "Optimization of productive and administrative processes in
the agro-industrial production workshops of the Agricultural Polytechnic School
Manuel Félix Lopez Manabi" located at the Polytechnic Campus Site "Lemon," the
Canton Bolivar reviewed the relevant literature as scientific support in developing
the theoretical framework, methodological development and compliance
objectives.

Analysis was performedof the current situation, they weregrounded inthe
application ofdatacollection techniquessuch asinterviewingthe directorof the career
ofagribusiness andsurveysto each ofthe production technicianswho work in
theworkshops.As a result ofapplication of these techniqueswere identifiedthat
there is alack of documentation inthe productiveand administrativeproduction
workshops.  Watchingneedflow chartsof each ofthe operations  of
eachworkshop,designed and  built them being sucha great help
inimprovingactivities.



INTRODUCCION

Los talleres de produccion agroindustriales de la Escuela Superior Politécnica
Agropecuaria de Manabi tiene como finalidad brindar productos de calidad con el
fin de satisfacer las necesidades de los consumidores, para lograrlo es necesario

que se cumplan con estandares de gestion que sirven de apoyo a las actividades

que se llevan a cabo.

Las necesidades actuales que tienen las instituciones de caracter publico, obliga a
que se establezcan actividades coordinadas, las misma que sirvan para el
correcto funcionamiento de los talleres de produccion agroindustriales de manera
eficiente a nivel productivo y administrativamente, que sirven como herramienta

basica permitiéndoles conocer a los funcionarios sus actividades diarias.

Se aplicaron instrumentos y técnicas como la entrevista al Director de la Carrera
de Agroindustrais y ademas se utilizo la encuesta, la que fue aplicada a los
técnicos de produccion que es de gran utilidad al momento de cumplir con los

objetivos propuestos.

Por lo cual se considero la elaboracién de documentos de guia que tienen como
propoésito optimizar los procesos productivos y administrativos a través del disefio
y levantamiento de los diagramas de proceso que ayudaron al desarrolio del
trabajo. La elaboracion cuidadosa de los diagramas de proceso y su adecuada

generalizacion y control facilitan el éxito de los talleres en sus diferentes
actividades.

El objetivo del disefio y levantamiento de diagramas de proceso es evitar
descoordinacién en cada uno de los proceso por parte del personal, permitiendo
que estos tengan acceso a la informacion ya que a través de los diagramas se
pueden conocer el proceso desde el inicio hasta el final, la finalidad de los
diagramas es contribuir a la optimizacion de las actividades facilitando la
comunicacién ya que estos hacen que el personal explique el proceso

detalladamente, ademas permiten descubrir actividades de suma importancia.
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Es importante destacar que la implementacion y ejecucion de los diagramas de
proceso son fundamentales en cada una de las actividades que se llevan a cabo
en cada uno de los talleres ya que estos son fuentes para mejorar y orientar las
actividades de cada uno de las personas que laboran en dichos talleres
ofreciendo una descripciéon actualizada, concisa y clara de las actividades

contenidas en cada proceso.



LLANTECEDENTES

1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Durante los tltimos afios el mundo ha evolucionado a gran velocidad, los retos y
las oportunidades en calidad, tecnologia y administracién, se han incrementado
con el transcurso del tiempo. Todas las organizaciones enfrentan la necesidad de

mejorar la calidad ya sea en sus productos o servicios.

La Escuela Superior Politécnica Agropecuaria de Manabi Manuel Félix Lopez es
una institucion educativa de caracter publica y auténoma, que se rige por la
Constitucion Politica del Estado, Ley de Educacion Superior, Estatuto Organico y
Reglamentos, para preparar a la juventud ecuatoriana y convertila en
profesionales, la institucion cuenta con las carreras de: Agroindustrias, Medio
Ambiente, Pecuaria, Agricola, Informatica, Administracion de Empresas vy

Turismo, ademas existen areas productivas tales como:

e Unidades de Produccién de Agroindustrias: Lacteos, Carnicos, Frutas y
Vegetales y Harinas y Balanceados.

e Unidades de Produccién de Medio Ambiente: Laboratoric Quimica

Ambiental y Laboratorio de Bromatologia.

e Unidades de Produccién de Pecuaria: Incubadora de Pollitos, El hato
bovino, clinica veterinaria (de especies menores), laboratorio de
microbiologia y pasto y forraje.

e Unidades de Produccién de Agricola: Produccién de platano, cacao,
citricos y frutas (mango, guabas)

e Unidades de Produccion de Copias: Copiadoras.
e Unidades de Produccion de Software de Informatica: Software.

Los Talleres de Produccion Agroindustriales se encuentran ubicados en el
Campus Politécnico sitio el Limén del Cantén Bolivar, fueron creados en el afio
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2007 gracias a la gestion loable del Ing. Leonardo Félix Lopez Rector de la
institucion, estan dedicados al procesamiento y comercializacion de productos
obtenidos de materias primas como: lacteos, carnicos, frutas y vegetales, y
harinas balanceados. Los talleres que estan actualmente en estado activo y en
produccion son lacteos, carnicos, harinas y balanceados y el otro taller es de gran
importancia donde los estudiantes de la carrera de agroindustrias realizan las
practicas académicas, ademas beneficia a la comunidad como fuente de

investigacion.

Para la presente investigacion se considerara el procesamiento de todos ios
productos de los talleres de produccion y sus respectivos derivados,
describiéndolos asi lacteos: (queso fresco pausterizado, yogurt, dulce de leche y
helado artesanal) los procesamientos carnicos como son: (pollos ahumados,
costillas ahumadas, longaniza de cerdo y chorizos cerveceros) harinas y
balanceados: (balanceados para alimentacion de cerdos en gestacion,
balanceados para alimentacién de cerdos de engorde, balanceados para
alimentacién de ganado bovino lechero y por Ultimo los talleres de frutas y
vegetales (chifles de platano verde y condimento con ablandador natural) los

técnicos de este taller produjeron para contribuir al desarrollo de esta tesis.

La produccién obtenida ha logrado satisfacer las necesidades internas: la
mismainstitucion, empleados, docentes y estudiantes. Esperando expandir el
mercado en la zona de influencia de la Escuela Superior Politécnica Agropecuaria
de Manabi Manuel Félix Lépez y de la provincia.

Los talleres llevan aproximadamente cuatro afios de produccién, pero
actualmente presentan una problematica relacionada en el proceso productivo ya
que no existe un control de tiempos en cada una de las operaciones o etapas del
proceso al elaborar un producto, lo cual afecta directamente a la gestion
administrativa ya que no existe una adecuada planificacion de lo que se va a

elaborar.
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1.1.1. FORMULACION DEL PROBLEMA

i Cémo mejorar la optimizacion de los procesos productivos y administrativos en
los talleres de produccion agroindustriales mediante el levantamiento y utilizacion

de los diagramas de procesos?.
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1.2. JUSTIFICACION

El objetivo de esta investigacion, fue realizar un diagnéstico situacional en los
talleres de produccién agroindustriales de la Escuela Superior Politécnica
Agropecuaria de Manabi Manuel Félix Lopez, con el proposito de evaluar el
funcionamiento de los talleres de produccion agroindustriales, debido a que esta
es una de las areas mayormente productiva, permitiendo asi cumplir las metas

planteadas en esta investigacion.

Los talleres de produccion agroindustriales, tienen como finalidad brindar un
producto de alta calidad con el fin de satisfacer las necesidades de los
consumidores finales. Para lograrlo fue necesario abarcar los procesos de la
administracion los cuales son: prevision, planeacion, organizacion, integracion,
direccién, control y evaluacion su debida utilizacion ayudd al fortalecimiento y
crecimiento de las unidades de produccion, a través del diseno de los diagramas

de procesos tanto para la parte productiva como administrativa.

La implementacion de estas fases ayud6 a la administracion de las unidades de
produccion, a llevar a cabo de una manera eficiente, efectiva y eficaz cada una

de las actividades asignadas.

La estandarizacién de los procesos productivos, permitio controlar el tiempo en la
elaboracién de cada uno de los productos en los diferentes talleres de
produccion, a través del levantamiento de los diagramas de procesos en los
cuales se expreso graficamente las operaciones que se llevan a cabo, desde el
momento que ingresa la materia prima, hasta su debida transformacion. Ademas
en este documento donde se identificaron los tiempos que se requerian en cada

proceso a fin de evitar las demoras excesivas y poder corregir las mismas.

La optimizaciéon de los procesos productivos y administrativos, se la realizé en
base al disefio y levantamiento de diagrama de procesos que permitieron conocer

al personal que labora en los talleres de produccion agroindustriales.
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1.3. OBJETIVOS

1.3.1.

1.3.2.

OBJETIVO GENERAL

Optimizar los procesos productivos y administrativos en los talleres de
produccién agroindustriales de la Escuela Superior Politécnica

Agropecuaria de Manabi Manuel Félix Lépez.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Diagnosticar la situacion actual en cuanto a los procesos productivos y
administrativos de los talleres de produccion agroindustriales de la Escuela

Superior Politécnica Agropecuaria de Manabi Manuel Félix Lopez.

Establecer y elaborar los procesos productivos - administrativos

adecuados para la optimizacion de las unidades de produccion.

Socializar los resultados obtenidos a los técnicos de producciéon y al

personal administrativo.

1.4. IDEA A DEFENDER

v La optimizacion en cuanto a procesos productivos y administrativos

contribuira al mejor funcionamiento de las actividades en los talleres de

produccion agroindustriales.



II. MARCO TEORICO

21. TALLERES DE PRODUCCION AGROINDUSTRIALES DE LA
ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA AGROPECUARIA DE MANABI
MANUEL FELIZ LOPEZ.

La Escuela Superior Politécnica Agropecuaria de Manabi Manuel Félix Lopez es
una institucién educativa de caracter publica y auténoma, que se rige por la
Constitucion Politica del Estado, Ley de Educacion Superior, Estatuto Organico y
Reglamentos, para preparar a la juventud ecuatoriana y convertila en
profesionales, la institucién cuenta con las carreras de: Agroindustrias, Medio
Ambiente, Pecuaria, Agricola, Informatica, Administracién de Empresas Yy
Turismo.Los Talleres de Produccion Agroindustriales se encuentran ubicados en
el Campus Politécnico sitio el Limén del Canton Bolivar, fueron creados en el afio
2007 por el Ing. Leonardo Félix Lopez, Rector de la Institucién estan dedicados
al procesamiento y comercializacion de productos obtenidos de materias primas
como: lacteos, carnicos, frutas y hortalizas,yharinas y balanceados.

2.1.1. ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL DE LOS TALLERES DE
PRODUCCION AGROINDUSTRIALES DE LA ESPAM MFL.

Fuente: Admllstradora de Ias unidades de docencia, mvestlgaclon y producclon
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RECTOR

-Ing. Quinche Leonardo Félix Lépez DR. HC
DIRECTORA DE PLANEAMIENTO

-Ing. Angela Lorena Carrefio Mendoza MBA
DIRECTOR DE LA CARRERA DE AGROINDUSTRIAS.
-Arq. Galo Fidel Falquez Avilés MG.

ADMINISTRADORA DE LAS UNIDADES DE DOCENCIA, INVESTIGACION Y
PRODUCCION.

-Ing. Edith Maria Moreira Chica MGS PA.
TECNICOS DE LOS TALLERES DE PRODUCCION AGROINDUSTRIALES:
LACTEOS

- Ing. Ricardo Ramén Montesdeoca Parraga
CARNICOS

- Ing. Tobias Ramén Rivadeneira Garcia
FRUTAS Y VEGETALES

- Ing.Guilber Enrrique Vergara Vélez
HARINAS Y BALANCEADOS

- Ing. Nelsén Enrrigue Mendoza Ganchozo.
ASISTENTES DE SERVICIOS GENERALES

- Sr. Fernando Gabriel Velasquez Fortty

- Sr. Ramoén Antitos Chavez Vera.
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2.2. PROCESO DE ELABORACION DE LACTEOS

2.2.1. PROCESO DE ELABORACION DEL QUESO

Segun (Brito, M.1997). Se denomina queso, al producto fresco o madurado obtenido

por coagulacion y separacion del suero de cualquiera de los siguientes productos:

leche, nata, leche desnatada (total o parciaimente), suero de mantequilla o de una

mezcla de cualquiera de ellos

2.2.1.1.-PROCEDIMIENTO

Recepcién de la leche (debe cumplir con los requisitos, segun norma INEN 09)
Filtrar para retirar impurezas.

Pasteurizar por el método LTLT, a marmita abierta

Enfriamiento hasta 40 °C , (en este punto se puede agregar fermento lactico)
Adicion de cloruro de calcio (20 — 30 g/lt)

Adicion del cuajo segun recomendaciones del fabricante.

Reposo: 30 a 40 min.

Cortar la cuajada horizontal, vertical y transversalmente (tamafio haba 1.5 a2

cm)

Realizar un primer batido por 10 min, que sea lento al inicio y aumentar la

intensidad gradualmente y luego dejar en reposo.

Separar un volumen de suero correspondiente al 35% del volumen de leche

original.
Lavar la cuajada con agua sal a una temperatura entre 45 - 50°C.
Realizar un 2do. batido: 5 min.

Separar un 75% del volumen de suero. (Brito, M.1997).
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e Moldear llevando la cuajada a los moldes de acero inoxidable.
o Realizar un prensado natural por volteos. Completar 4 volteos
e Salar en salmuera de 19 ° Be a 10 °C por un lapso de 1 —2 horas.

e Escurrir los quesos y refrigerar hasta el siguiente dia. Tomar el peso de una

muestra.

Enfundar los quesos. Pesar la muestra y observar la pérdida de peso. (Brito,
M.1997).

2.3. PROCESO DE ELABORACION DE YOGURT

El yogurt es un producto lacteo fermentado, levemente acido, de cultivo
semisolido que es producido por homogeneizacion y pasteurizacion. El yogurt, es
un producto efectivo para restaurar y mantener el funcionamiento normal de
nuestro equilibrio intestinal, rico en vitaminas B. Este producto tiene una gran

variedad de sabores, y es barato.

Ademas, el yogurt es producido a bajo costo lo que es un beneficio para los
consumidores y productores. Por supuesto, los muchos beneficios del yogurt son,
de poca importancia para muchos consumidores, ya que ellos lo consumen por su

agradable sabor.

2.3.1. PROCEDIMIENTO:

e RECEPCION.-Realizar las respectivas pruebas de anden a la leche

o FILTRACION.-Utilizando un tamiz proceder a filtrar la leche para eliminar

impurezas.

o HOMOGENIZACION.- La leche se la homogeniza con el objeto de mejorar
el sabor e impedir el desnatado. Esta operacion se puede realizarse por

defecto, utilizando una licuadora a 58-60°.

e CONCENTRACION.-Se puede concentrar la leche mediante la adicion de

leche en polvo o condensada. (Hernandez, M. 1995)



27

o PASTEURIZACION.-La leche se pasteuriza, segun el método de
ot pasteurizacion lenta 65°C por 30 minutos o 85°C por 10 minutos. Durante

la pasteurizacion se afade el aztcar o luego en forma de jarabe.
- o ENFRIAMIENTO.-Enfriar hasta una temperatura de 44°C.

= e INOCULACION.-Agregar el cultivo para yogurt que contiene las especies
bacterianas termofilas Lactobacillus bulgaricus y

Streptococcusthermophilus.La temperatura ideal de incubacion es de 42°C.

e REPOSO.-Por un lapso de 25 a 3 horas aproximadamente con cultivo

- liquido (yogurt natural) y si se utiliza cultivo liofilizado (de accién directa)
=t puede durar de 4 a 6 horas.

~ o ENFRIADO.- Lo mas adecuado es enfriar hasta una temperatura alrededor
- de 10°C

o BATIDO.- Lento inicialmente y luego mas rapido sin danar el coagulo y. En
este punto se afade los colores y sabores permitidos o las frutas
(mermelada), también se puede adicionar el conservante sin exceder los

- limites permitidos.

» e ENVASADO.- Inmediatamente se envasa el yogurt en los recipientes

~ destinados a la venta

~ . ALMACENAMIENTO.- Un yogurt debe refrigerarse a 40°C (Hernandez, M. 1995)

ot 2.4. PROCESO DE ELABORACION DULCE DE LECHE (MANJAR)

e RECEPCION DE LECHE: La leche se recibe y controla para conocer su

calidad, luego se conserva refrigerada (2-8°C) hasta el momento de

— procesarla.

— o HIGIENIZACION: Antes de comenzar la elaboracion es necesario eliminar
~= la suciedad que se incorpora durante el ordefie. Con ese objetivo, se la

filtra a través de filtros de malla fina. (Hernandez, M. 1995)
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ELABORACION

Esta etapa es muy importante. En ella se evapora el agua (por
calentamiento), se eliminan las bacterias patégenas presentes en la
materia prima por efecto de la temperatura y ocurren todos los cambios
para la obtencion del dulce de leche.

ENFRIAMIENTO A 60°C

Inmediatamente finalizada la elaboracion, el dulce de leche obtenido se
enfria a 60°C para realizar el envasado. El enfriado se puede realizar en
unrecipiente destinado a tal efecto.

Consistesimplemente en una bacha de acero inoxidable o material sanitario
donde debera haber agua bien fria y en cantidad.

ENVASADO

El envasado se realiza generalmente con el dulce todavia a unos 50-55°C
para permitir un facil flujo y deslizamiento. Envasar a mayor temperatura
tendria el inconveniente de que continuarian produciéndose vapores dentro
del envase que, condensando en la tapa, podrian facilitar la aparicion de
hongos.Como es sabido, los envases a utilizar deberan estar en perfectas
condiciones de limpieza. Se recomienda usar envases de vidrio con tapa a
rosca. Asi, en la parte superior del envase queda una burbuja de aire. De
esta manera se puede retardar el posible desarrollo de hongos.
TRATAMIENTO TERMICO

Después de ser elaborado y envasado, y para evitar riesgos de
contaminacion, al dulce se le puede realizar un tratamiento térmico. De
esta manera se prolonga la vida util del producto y se facilita el almacenaje.
ALMACENAJE

Si el dulce fue elaborado y envasado en condiciones adecuadas pero no
tiene conservantes ni tuvo tratamiento térmico posterior es aconsejable
almacenarlo a temperatura de refrigeracion.

Por otro lado, si el dulce fue elaborado y envasado en condiciones
adecuadas y, ademas, se utilizaron conservantes o se realiza el
tratamiento térmico, el mismo se puede mantener a temperatura ambiente

en lugares frescos y secos. (Hernandez, M. 1995)



29

2.5. PROCESO DE ELABORACION DEL HELADO ARTESANAL

Recepcion y almacenamiento de los ingredientes y aditivos que componen

los helados

Mezcla de los ingredientes, acompafada de la homogenizacion,

pasteurizacion, y maduracion de dicha mezcla.
Batido con aire y congelacion (mantecacion).
Envasado de los helados en tarrinas, conos, paquetes, etc.

Endurecimiento de los helados y conservacion por frio (Madrid, Ay Cenzano, I.
2003)

2.6. PROCESO DE ELABORACION DE CHIFLE DE PLATANO
VERDE.

Se elaboran a partir de trozos de platano verde los cuales se someten a fritura,

obteniéndose un producto de color amarillo dorado, de textura crujiente.

Platano: En estado de maduracion verde, desarrollado fisiologicamente,
coloracién verde de la cascara y firmeza del producto.

Grasa: Grasa de origen vegetal, con bajo punto de fusion, resistente al
oscurecimiento, a la hidrélisis y a la oxidacion, no debe formar espuma y
debe tener alto punto de humo. Debe ser reutilizable.

Seleccion: En esta operacién deberd separarse todo el producto que
presente grados de maduracion diferentes al establecido y que presente
defectos que impidan su procesamiento tales como roturas o dafnos por
bacterias, hongos, etcétera.

Lavado: Se realiza con el fin de eliminar todo tipo de material extrafio o
contaminante y el latex . Puede llevarse a cabo por inmersiéon o por
aspersion.

Pelado: Su objetivo es eliminar la cascara. En el caso de platano verde,
este proceso resulta un poco complejo debido a la adherencia de la

cascara con la pulpa y a la presencia de latex.
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Se utilizan dos métodos:

e Manual: Se realiza con cuchillos, cortando primero los extremos y
luego efectuando un corte poco profundo a lo largo, procurando no
cortar la pulpa o mesocarpio.

o Finalmente, con la ayuda de un cuchillo sin filo se debe levantar la
cascara. El producto pelado debe sumergirse inmediatamente en

agua con el fin de evitar su pardeamiento.

e Calor: Someter el producto a un escaldado en agua caliente o vapor (95

°C) por 2-3 minutos para facilitar la remocion de la cascara. Proceder
segun lo descrito en el pelado manual.

Troceado: Consiste en cortar transversalmente el producto en finas
rodajas de 2-3 mm de ancho de la forma que se requiera.

Fritura: Su objetivo es cocinar el interior del vegetal, provocando la
gelatinizacion del almidén. En términos generales los trozos se sumergen
en la grasa caliente a una temperatura de 150-160 °C por 3-4 minutos , sin
embargo segun el tipo de freidor y la relacion grasa-producto, el tiempoy la
temperatura pueden variar. Es importante que el proceso de fritura se lleve
a cabo de forma adecuada, debido a que si la temperatura es elevada
puede haber deterioro de las grasas y si la misma es muy baja aumenta el
tiempo de coccion y hay mayor absorcion de grasa.

El punto de coccion es de 10 a 15 minutos. Después se agrega sal y otros
condimentos, dependiendo de la presentacion.

Centrifugacién: Su objetivo es eliminar el exceso de grasa superficial del
producto, con el fin de recuperar la mayor cantidad de grasa posible y de
obtener un producto con el minimo de grasa superficial.

Empaque: El producto debe empacarse en bolsas de polietileno o en
bolsas de empaque al vacio.

Almacenamiento: El producto ya empacado debera mantenerse en
ambiente fresco y seco durante su almacenamiento y distribucion con el fin

de mantener su calidad. (FACSE y APEP).
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2.7. PROCESOS DE ELABORACION DE PRODUCTOS CARNICOS

El proceso de elaboracion de embutidos fermentados y curados puede estar

compuesto de varias fases, mas o0 menos nUMerosas dependiendo del producto,

de la organizacion y de los objetivos de la empresa (asi como el abastecimiento,

los tipos de plantas y la demanda del consumidor)

RECEPCION Y ALMACENAMIENTO

Las principales diferencias de almacenamiento residen en el estado de la
came al momento de la recepcién: fresco o congelado. Entonces, las
normas de almacenamiento y de tratamiento (descongelacion en el caso de
carmne congelada) de carnes (magro y grasa) frias o congeladas son las

mismas para la elaboracion de embutidos que para cualquier otro empleo.

CONTROL ORGANOLEPTICO

El objetivo de este control es descubrir los defectos de seleccion y de
preparacion de las carnes, igual que las posibles contaminaciones

bacterianas de estas mismas carnes

Se debe recordar que las carnes y sobre todo los magros no deben tener
huesos o trozos de huesos, cartilago o trozos de cartilago, tendones o
trozos de tendones ni aponeurosis o trozos de aponeurosis. Estos
confieren mala calidad a la pasta, sobre todo en el caso de un picado
grueso. Mejor evitar los magros demasiado grasos porque esas grasas son

grasas mas favorables a su oxidacion.
TEMPERATURA Y PH

En todos los casos es imperativo medir la temperatura y el PH del lote para
ponerlos en referencia con las normas aconsejadas (ver seleccion de
materia prima). El objetivo es que el lote cumpla las normas y sea
homogéneo. de la masa de carne) para determinar que las diferencias no

sean muy amplias. (Paltinieri,G.1992).
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En el proceso de elaboracion de diferentes productos que se mencionaran a
continuacion, los ingredientes seran enlistados primordialmente con el nombre

comercial para que facilite al productor la adquisicion (Paltinieri,G.1992).

2.8. ELABORACION DEL CHORIZO DE CERDO

e Ingredientes
Carne de hombro, recortes de costilla y chamorros. Puede ser en corte
pequefios o pasada por el molino.

e Para cada 600 gramos de carne, se emplean:

e Grasa 400 gramos

e Chile guajillo en polvo o molido 14 gramos

e Orégano 2 gramos

e Comino 2 gramos

e Vinagre 25 mililitros

e Vinagre 25 mililitros

e Clavo 0.5 gramos

e Ajo 2.5 gramos

e Pimenton 14 gramos

e Sal comun 20 gramos

e En el vinagre se mezclan todos los condimentos, incluyendo la sal.

PROCEDIMIENTO:

- La carne y la grasa se pasan por un molino (o bien se trocean en pedazos
pequeiios con elcuchillo).

- Se le agregan los condimentos y la sal, se mezcla perfectamente.

» Se embute en tripa natural, luego se amarra.

« Ahumado (este paso es opcional): se ahuma durante 6 horas, de la misma
manera que lachuleta.

- Se retira del ahumador, se orea el tiempo que se desee (puede consumirse

fresca o biendejarse secar por algun tiempo).( Lesur, L. 1992).
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2.9. PROCESO DE LABORACION DE LONGANIZA

Definicion:

Producto carnico procesado, crudo fresco, embutido elaborado con base en carne

y grasa de cerdo.

e Formulacion:

Carne de porcino 80%

e Tocino 20%

e Sal 20 gr./kg. de carne

e Nitrito 0.2 gr. / kg. de producto

o Acido ascorbico 1 gr./kg. de producto

e Cebollalarga 20 gr./kg. de producto

e Ajo 4 gr./kg. de producto

e Comino en polvo 4 gr. / kg. de producto

e Pimienta blanca 2 gr. / kg. de producto

e Color 1 gr./kg. de producto

e Vinagre 3 ml. / kg. de producto.
PROCEDIMIENTO:

Trozar la camne y el tocino con la ayuda de un cuchillo formando cubos
aproximadamente de 5 cm de lado.Llevarlas al molino y moler con placa de 12
mm.Previo a este proceso se deben pesar los demas ingredientes conforme a la
formulacion.Una vez pesados se mezclan dentro de un recipiente con las carnes
molidas.A continuacion se pasa esta tripa natural de cerdo y se porciona cada 70

cm.( Lesur, L. 1992).
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2.10. PROCESO DE ELABORACION DE COSTILLA AHUMADA

Productos carnicos curados, escaldados, elaborados con piezas musculares de

animales de abastos.
Formulacion:
-Salmuera 14°Be
-Ajo 4 gr. /kg.de carne
-Comino 1 gr./ kg.de carne
-Pimienta blanca 1gr. / kg.de carne
-Pimenton 3 gr. / kg. de carne
-Cebolla 20 gr. / kg. de carne
PROCEDIMIENTO:

Retirar la grasa y el tejido de las materias primas carnicas.Preparar una salmuera
14°Be en relacion 1:1 (un kilo de carne: un litro de salmuera).Segun el peso del
corte procer a inyectar el 15% de la salmuera y dejar en inmersion en el resto de
la solucion por un tiempo de 24 horas.Escaldar en agua a 80°C hasta alcanzar
una temperatura interna de 70°C.Ahumar el producto a 30°C durante cuatro

horas.Enfriar al ambiente.Conservar en refrigeracion.(Tovar, A. 2003).

2.11. PROCESO DE ELABORACION DE POLLO AHUMADO

Para su elaboracion se requieren los siguientes pasos:
-Seleccion de pollos de excelente calidad.
-Se eliminan las visceras.

-Limpiar el pollo con abuandante agua, eliminando la sangre para evitar una

rapida descomposicion del producto. (IICA. 1996).
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Preparacion de la salmuera:

-Para cada 10 kg.de pollo

-2,5 kg de sal

-50 grs.de condimento

-10 lts.de agua

-10 Its.de salmuera

-Condimentos ( ajo, cebolla, orégano, pimenton dulce molido.)

SALAZON: Colocar en los 10 litros de salmuera, los 10 kg de pollo. La cubierta

debe de estar en un lugar fresco y a la sombra. Tiempo en la salmuera 2 horas.

LAVADO: Luego de transcurrida las 2 horas en la salmuera, sacar y lavar elpollo
salado ligera y suavemente con abundante agua entre 4 'y 5 segundos.El lavado
se realiza para evitar manchas blancas de sal sobre la superficie del producto y
asi evitar perder la buena apariencia.El pollo es colgado por 30-60 minutos para
un pre secado a temperatura ambiente en un lugar bien ventilado.Los pollos
pueden ser colgados luego de ser colocados dentro de malas fruteras, dejando un

pufio de distancia.
AHUMADO

-Primera etapa

50-60°C tiempo de 2 horas
-Segunda etapa

60-70°C tiempo de 3 horas
-Tercera etapa

80-82°C tiempo de 3 horas: Duracién del proceso ----7 horas.(lICA. 1996).
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2.12. DIAGRAMA DE FLUJO

Diagrama de flujo es una representacion grafica de la secuencia de etapas,
operaciones, movimientos, decisiones y otros eventos que ocurren en un proceso.
Esta representacion se efectia a traves de formas y simbolos gréaficos utilizados

usualmente.
Algunas recomendaciones para construir Diagramas de flujo son las siguientes:

_Conviene realizar un Diagrama de flujo que describa el proceso real y no lo que

esta escrito sobre el mismo ( lo que se supone deberia ser el proceso)

-Si hay operaciones que no siempre se realizan como esta en el diagrama, anotar
las excepciones en el diagrama. Probar el diagrama de flujo tratando de realizar el
proceso como esta descripto en el mismo, para verificar que todas las

operaciones son posibles tal cual figuran en el diagrama. (Verdoy, J. Mateu, J. Sagasta, S.
Sirvent, R. 2006)

Los diagramas de flujo o mapa de proceso, identifica la secuencia de actividades
o flujo de materiales e informacion en un proceso. Los diagramas de flujo ayudan
a la gente que participa en el proceso a entenderlo mucho mejor y con mayor
objetividad al ofrecer un panorama de los pasos necesarios para realizar la tarea.
Los diagrmas de flujo se elaboran mejor entre todas las personas que participan

en el proceso ( empleados, supervisores, directivos, y clientes).

Los diagramas de flujo ayudan a todos los empleados a entender su funcion en

un proceso y quienes son sus proveedores y clientes.

Esta consecuencia da lugar a una mejor comunicacion entre las partes. Al
participar en la elaboracion de éste los trabajadores experimentan una sensacion
de propiedad del proceso y por consiguiente, estan mas dispuestos a trabajar
para mejorarlo. Se se utilizan diagramas de flujo para capacitar a los empleados
se logra mayor consistencia. Los diagramas de flujo también ayudan a sefalar los
lugares en que es necesario tomar indicadores relacionados con la calidad. Una
vez que se elaboran los diagramas se pueden utilizar para identificar las areas

para mejorar la productividad (Evans, Jy William, M. 2008).
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El diagrama de flujo es una grafica que muestra la secuencia ordenada de
actividades a seguir en el procedimiento y la interrelacion que hay entre todas las
personas o departamentos involucrados. El diagrama de flujo es necesario tenerlo
totalmente terminado antes de iniciar con el desarrollo del procedimiento o

formato correspondiente.

El diagrama de flujo permite visualizar todo el flujo de informacion y el contexto
del correspondiente evitando asi las duplicidades de funciones y las actividades
que no agregan valor a la organizacion. Los diagramas de flujo solo se utilizan

para el desarrollo de procedimientos y formatos, no para el desarrollo de politicas.
(Alvarez, M. 1996).

2.12.1. UTILIDAD DE LOS DIAGRAMAS DE FLUJO

Los diagramas de flujo sirven tanto para el estudio de problemas en plantas

existentes como para el disefio de plantas de proceso nuevas.

Es también adecuado elaborar un diagrama de flujo antes de empezar a trabajar
en el desarrollo de una balance de materiales o de energia del sistema de

proceso (Vanaclocha, A. 2004).

2.12.2. METODOLOGIA PARA PREPARAR UN DIAGRAMA DE FLUJO

Para realizar un diagrama de flujo, es necesario que se siga los siguientes pasos:
1. Proposito: qué es lo que se pretende hacer con el diagrama de flujo.
2. Determinar el nivel de detalle requerido.
3. Definir los limites del proceso.
4. Utilizar los simbolos apropiados.

5. Hacer preguntas relacionadas con: ;Quién recibe la entrada input? ¢Qué

es lo que primero se hace con el input?

6. Documentar, Completar: se debe construir el diagrama hasta conectar

todos los resultados.Revision,Determinar oportunidades (Davila S. 2001).
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Cuadro No.02. 01SIMBOLOGIA PARA DIBUJAR PROCESO

REPRESENTACION GRAFICA

DESCRIPCION

O

Control: sumillas-firmas

Proceso

Conector entre areas diferentes

Decision: Preguntas/analisis

Documentos generados: oficios,

memorando.

Documento generado por primera vez.

Almacenamiento y registro en base de

datos

Inicioffin

Tiempo de espera oficial

Obtener informacion de un sistema

Ag0(0 09 991

Conector de procesos

Fuente: (Davila S. 2001)
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2.12.3. CUANDO SE UTILIZA UN DIAGRAMA DE FLUJO

- Se requiere conocer o mostrar de forma global un proceso.
- Se necesita una guia que permita un analisis sistematico de un proceso.

. Se necesita tener un conocimiento basico, comun a un grupo de personas
(Zeas, T. 2002).

2.12.4. CARACTERISTICAS DE UN DIAGRAMA DE FLUJO

Presenta informacion clara, ordenada y concisa de un proceso.

Esta formado por una serie de simbolos unidos por flechas y cada simbolo

representa una accion especifica.

Las flechas entre los simbolos representan el orden de realizacién de las

acciones

Identificar el inicio y el final de un proceso.

Definir etapas ( actividades, decisiones, entradas, salidas)

Se debe evitar el cruce de lineas y no debe quedar ser legible, preciso,

evitando el uso de muchas palabras.

Todos los simbolos pueden tener mas de una linea de entrada, excepto el

simbolo final.

Solo los simbolos de decision pueden y deben tener mas de una linea de

flujo de salida (Espinoza, E. 1999)

2.12.5. VENTAJAS DE LOS DIAGRAMAS DE FLUJO

o PROPORCIONAR UNA COMPRENSION DEL CONJUNTO:Cuando los
miembros de un equipo conocen perfectamente su parte del proceso, pero
no conocen bien el proceso completo, el diagrama de flujo les suministra la
informacion que les hace falta, logrando asi una mejor comprension. Una

figura dice mas que mil palabras. (Alvarez M.2006).
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o FACILITAN LA COMUNICACION: Los diagramas de flujo hacen que una
persona o equipo expliquen (sin tantas palabras y confusiones) el proceso

a ofras personas y departamentos.

o DESCUBREN LOS CLIENTES IGNORADOS PREVIAMENTE: Algunos
equipos se enfrentan con la sorpresa de que se hacen muchos planes sin
haber identificado primero, todos los clientes importantes. Todos suponen
que “todo el mundo” sabe quiénes son los clientes. Pero resulta que sin la
disciplina de la preparacion del diagrama de flujo se pueden ignorar o
pasar por alto algunos clientes internos muy importantes. En el caso de
procesos criticos, es vital identificar claramente a todas las personas o

departamentos involucrados.

o DESCUBREN LAS OPORTUNIDADES PARA MEJORAR: La mayoria de
los diagramas de flujo exhiben subprocesos o “ciclos”, que son necesarios
para ocuparse de las actividades excepcionales no estandar. Incluso, se
detectan muchas actividades que no le agregan valor a la organizacion, por
lo que al momento de documentar los procesos debemos cuestionar la

realizacion de este tipo de actividades.

o HACEN MAS FACIL EL ESTABLECIMIENTO DE LOS LIMITES: Cuando
nos ponemos a planificar/ replanificar algin proceso, nos damos cuenta de
que tenemos que establecer un limite a nuestra tarea. La razon es que
cada proceso interactia con alguno de los otros procesos de dentro y fuera
de la organizacion. Esos otros, intercalan ademas, con otros procesos. Por
altimo, todos los procesos de la organizacion se ven afectados, pero los
efectos van disminuyendo conforme nos alejamos mas de nuestra tarea

especifica (Alvarez M.2006).

2.13. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

El Diagrama de Flujo de Procesos es una herramienta de planificacion y analisis

ulilizada para:

v' Definir y analizar procesos de manufactura, ensamblado o servicios.
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v Construir una imagen del proceso por etapa para su analisis, discusion o

con propdsito de comunicacion.

v Definir, estandarizar o encontrar areas de un proceso susceptible de ser

mejoradas.

El diagrama de flujo de procesos se€ concentra en una funcién actividad
especifica. A diferencia del Diagrama de Flujo de Secuencias no permite la
identificacion de varios clientes y proveedores, pero constituye una representacion

mas visual de un proceso.

Completar un Diagrama de Flujo de Procesos requiere de cuatro etapas

principales:

Etapa1l: Aprestarse para la sesion de Diagrama de Flujo de Procesos.
Etapa 2: Identificar los principales tareas del proceso.

Etapa 3: Trazar el Diagrama de Flujo de Procesos.

Etapa 4: Analizar el Diagrama de Flujo de Procesos (Chang, R. y Niedzwiecki M.1999).

2.14. ADMINISTRACION DE PROCESOS

La administracion de procesos es la seleccidon de los insumos, las operaciones,
los flujos de trabajo y los métodos que transforman los insumos en productos. La
seleccion de insumos empieza con la decision de que procesos se habran de
realizar internamente y cuales se realizaran en el exterior y seran comprados

como materiales y servicios

Las decisiones de procesos también se refieren a la mezcla apropiada de
habilidades humanas y equipo, y también a que partes de los procesos deberan
ser desempefiadas por cada uno de ellos. Las decisiones con respecto a los

procesos deben ser congruentes con la estrategia de flujo de la organizacion.
(krajewski, J y Ritzman, P 2000)

Las decisiones de procesos deben tomarse cuando: Se ofrece un producto o

servicio nuevo sustancialmente modificado
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Es necesario mejorar la calidad

Las prioridades competitivas han cambiado

Se esta modificando la demanda de un producto o servicio
El rendimiento actual es inadecuado

Las competidores ganan terreno por el uso de un nuevo proceso o

tecnologia

El costo o la disponibilidad de los insumos ha cambiado.

Un proceso implica el uso de los recursos de una organizacion, para obtener algo

de valor. Ningun producto puede fabricarse y ningln servicio puede suministrarse

sin un proceso, y ningln proceso puede existir sin un producto o servicio. De esta

definicion se desprenden dos inferencias que resultan particularmente

importantes.

Los procesos sostienen toda actividad de trabajo y se presentan en todas
las organizaciones y en todas las funciones de una organizacion.
Contabilidad usa determinados procesos para realizar pagos, controlar el
libro mayor y contabilizar los ingresos. Finanzas utiliza otros procesos para
evaluar las alternativas de inversion y el rendimiento financiero del
proyecto. Recursos humanos se sirve de diversos procesos para
administrar las prestaciones, contratar nuevos empleados e impartir
programas de capacitacion. Marketing usa sus propios procesos para llevar
a cabo su investigacion de mercado y comunicarse con los clientes

externos.

Los procesos se encuentran anidados dentro de otros procesos a lo largo

de la cadena de suministros de una organizacion

La cadena de suministros de una empresa (conocida a veces como la
cadena de valor) es un conjunto de eslabones, conectados unos con otros,

que se establece entre proveedores de materiales y servicios.
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y abarca los procesos de transformacion mediante los cuales las ideas y
las materias primas se convierten en bienes y servicios terminados para

proveer a los clientes de una compaiiia.

Es un desarrollo ordenado y secuencial de una serie de actividades que, a partir
de unas entradas, van afnadiendo valor para satisfacer las necesidades y

expectativas del cliente.

El conjunto de actividades de una organizacion forman un proceso, el cual tiene
una finalidad que es hacer posible la mision de la organizacion. Este proceso

adecuadamente desplegado se descompone en otros procesos de nivel inferior
(Morries, D.y Brandon, J. 1995).

2.15. CADENA DE VALOR

Las empresas estan conformadas por una serie de actividades cuya suma
constituye lo que se conoce como la cadena de valor. La cadena de valor es una
herramienta de gran utilidad para examinar, en forma sistematica, todas las
actividades que la empresa desempefia para disefiar, producir, llevar al mercado
y apoyar los productos, en términos de calidad, valor y garantia, asi como también

la forma en que interactiian esas actividades.

Para comprender el comportamiento de los costos y las fuentes de
diferenciaciones existentes y potenciales, la cadena de valor desglosa las

actividades de la empresa en actividades primarias y actividades de apoyo.

El valor es la cantidad de dinero que los compradores estan dispuestos a pagar
por lo que una empresa les proporciona (bienes o servicios); es un reflejo del
precio (P) y de las unidades (Q) que pueden ser vendidas por la empresa. La
empresa es lucrativa si puede logar que el valor sea mayor que los costos (C) en
que incurre para generar el producto, o sea, P.Q=C. Por lo tanto, la variable que
se debe emplear para analizar la situacion competitiva de una empresa es el valor
y no el costo. Con frecuencia, para examinar la ventaja competitiva de una
empresa se utiliza el valor agregado, sin embargo, resulta mas apropiado analizar
la cadena de valor, pues el primero no permite conocer el encadenamiento entre

la empresa, sus proveedores Yy sus clientes (ACI, 1996).
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La cadena de valor despliega el valor total, y consiste de las actividades de valor y
de margen. Las actividades de valor son las actividades distintas fisicas y
tecnolégicamente que desempeifa una empresa. El margen es la diferencia entre

el valor total y el costo colectivo de desempefiar las actividades de valor. (Ishikawa,
K. 1998).

2.15.1. CONSTITUCION DE LA CADENA DE VALOR

La cadena de valor esta constituida por actividades de valor y actividades de
margen. Las primeras se refieren a las diferentes actividades fisicas y

tecnolagicas por medio de las cuales la empresa crea el producto.

El margen es la diferencia entre el valor total y el costo colectivo de desempenar

las actividades de valor.

El negocio de una empresa se describe mejor como una cadena de valor, en la
que los ingresos totales menos los costos de todas las actividades que se llevan a
cabo para desarrollar y comercializar un producto o servicio generan valor. Todas
las empresas de una industria especifica tienen una cadena similar, que incluye
actividades como la obtenciéon de materias primas, el disefio de productos, la
construccién de instalaciones de manufactura, el establecimiento de acuerdos de

cooperacion y la provision de servicio al cliente.(Fred, D. 2003).

2.16. ADMINISTRACION DE OPERACIONES

Es el conjunto de actividades que crean valor en forma de bienes y servicios al
transformar los insumos en productos terminados. Las actividades que crean

bienes y servicios se realizan en todas las organizaciones. (HeizerJ.yRender B.2004).

2.16.1. ATRIBUCIONES DE LA ADMINISTRACION DE OPERACIONES

La administracion de operaciones se ocupa de la produccién de bienes y servicios
que la gente compra y usa todos los dias. Es la funcién que permite a las
organizaciones alcanzar sus metas mediante la eficiente adquisicion y utilizacion
de los recursos. Como por ejemplo: los fabricantes de esquies, acero y

computadoras necesitan la administracion de operaciones. (Krajewski, J y Ritzman, P
2000)
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Administracion de Operaciones es la actividad administrativa compleja que incluye

planificar la produccion, organizar los recursos, dirigir las operaciones y el

personal y vigilar la actuacion del sistema. (Stoner, J; Freeman, R; Gilbet, D).

2.16.2. DECISIONES DE LA ADMINISTRACION DE OPERACIONES

El responsable de la administracién de operaciones debe hacer frente a diez

decisiones estratégicas, las cuales son:

>

>

>

>

Disefio de bienes y servicios

Gestion de la calidad

Estrategia de procesos- Estrategias de localizacion
Estrategias de organizacion

Recursos humanos

Gestion del abastecimiento

Gestion del inventario

Programacion

Mantenimiento

La estrategia de operaciones es una visidon de la funcion de operaciones que

depende de la direccion o impulso generales para la toma de decisiones.

2.16.3. AREAS DE LA ADMINISTRACION DE OPERACIONES

< PROCESO. Las decisiones de esta categoria determinan el proceso fisico

o instalacion que se utiliza para producir el producto o servicio. Las

decisiones incluyen el tipo de equipo y tecnologia, el flujo de proceso, la

distribucion de planta asi como todos los demas aspectos de las

instalaciones fisicas o de servicios.Muchas de estas decisiones sobre el

proceso son a largo plazo y no se pueden revertir de manera sencilla, en

particular cuando se necesita una fuerte inversion de capital.
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CAPACIDAD. Las decisiones sobre la capacidad se dirigen al suministro
de la cantidad correcta de capacidad, en el lugar correcto y en el momento
exacto. La capacidad a largo plazo la determina el tamafio de las
instalaciones fisicas que se construyen. A corto plazo, en ocasiones se
puede aumentar la capacidad por medio de subcontratos, turnos

adicionales o arrendamiento de espacio

INVENTARIOS. Las decisiones sobre inventarios en operaciones
determinan lo que debe ordenar, qué tanto pedir y cuando solicitarlo. Los
sistemas de control de inventarios se utilizan para administrar los
materiales desde su compra, a través de los inventarios de materia prima,
de producto en proceso y de producto terminado. Los gerentes de
inventarios deciden cuanto gastar en inventarios, donde colocar los
materiales y numerosas decisiones mas relacionadas con lo anterior.

Administran el flujo de los materiales dentro de la empresa

FUERZA DE TRABAJO. La administracion de gente es el area de decision
mas importante en operaciones, debido a que nada se hace sin la gente
que elabora el producto o presta el servicio. Las decisiones sobre la fuerza
de trabajo incluyen la seleccion, contratacion, despido, capacitacion,
supervision y compensacion. Estas decisiones las toman los gerentes de
linea de operaciones, con frecuencia con la asistencia o en forma
mancomunada con la gerencia de recursos humanos. Administrar la fuerza
de trabajo de manera productiva y humana, es una tarea clave para la

funcién de operaciones hoy en dia.

CALIDAD. La funcion de operaciones es casi siempre responsable de la
calidad de los bienes y servicios producidos. La calidad es una importante
responsabilidad de operaciones que requiere del apoyo total de la

organizacion.

Las decisiones sobre calidad deben asegurar que la calidad se mantenga
en el producto en todas las etapas de las operaciones: se deben establecer
estandares, disefiar equipo, capacitar gente e inspeccionar el producto o

servicio para obtener un resultado de calidad (Lefcovich, M. 2005).
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% DEFINIBLES: Posibilidad de ser documentados. Sus requisitos vy

mediciones deben estar establecidos.

% REPETIBLES: Posibilidad de repetirse en los mismos términos vy
condiciones, deben ser comunicados de modo que puedan ser seguidos y

entendidos por el personal que los explota y/o mejora.

R/
L34

PREDECIBLES: Posibilidad de alcanzar los resultados esperados cuando
el seguimiento consistente de las actividades del proceso asegura su

estabilidad. (Lefcovich, M. 2005).

2.17. ADMINISTRACION DEL TIEMPO

Es importante recordar que la administracion del tiempo es esencialmente un
esfuerzo de grupo que requiere la coordinacion de actividades, el ayudarse unos
a otros, la sincronizacién conjunta de esfuerzos para asegurar los resultados
esperados. Administrar el tiempo eficazmente, es un “Don”, que se puede

desarrollar por la mayoria de las personas que se lo proponga

Hoy, se puede considerar al tiempo como uno de los recursos mas importantes y

criticos de los ejecutivos.
2.17.1.ALGUNAS DE LAS CARACTERISTICAS DEL TIEMPO SON:

% Puede ser un enemigo a vencer o un aliado si lo logramos organizar.

% Puede ser un recurso escaso, si no se controla en funcién de las

prioridades que se le asignen a las actividades diarias de los ejecutivos.

< Puede ser un amigo o un enemigo en el logro de los objetivos y metas que

se planteen. (Fleitman, J. 2004)

2.17.2.PRINCIPIOS BASICOS PARA ADMINISTRAR CON EFICIENCIA
EL TIEMPO:

Una lista de las actividades de una semana completa, tomada con incrementos de

15 minutos cada una, facilita la utilizacion efectiva del tiempo.
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e Esta comprobado y es un principio fundamental de la planeacion del
tiempo, que toda hora empleada en planear eficazmente ahorra de tres a
cuatro horas de ejecucion y produce mejores resultados.

e Una técnica recomendable para administrar mejor el tiempo, es utilizar los
altimos 20 minutos de labores, en planear el dia siguiente.

o El tiempo del ejecutivo rara vez se utiliza exactamente como el lo planea.
Pero se debe procurar, dentro de lo posible, respetar las actividades y
compromisos establecidos.

e Los resultados mas efectivos se logran teniendo objetivos y programas
planeados, mas que por la pura casualidad.

e El tiempo disponible debe ser asignado a tareas en orden de prioridad, o
sea que los ejecutivos deben utilizar su tiempo en relacion a la importancia
de sus actividades.

e El establecer un determinado tiempo o fechas limites para cumplir con los
compromisos de los ejecutivos, ayuda al resto del grupo de trabajo a
sobreponerse a la indecision y a la tardanza.

o Evitar perder de vista los objetivos o los resultados esperados y concentrar
los esfuerzos en cada actividad.

e No confundir movimientos con realizaciones y actividades o acciones con
resultados.

e EI tiempo utilizado en dar respuesta a problemas que surgen debe ser
realista y limitado a las necesidades de cada situacion en particular,
ignorando aquellos problemas que tienden a resolverse por si mismos lo
que puede ahorrar mucho tiempo.(Szlechter, D. 2009).

2.18. ADMINISTRACION GENERAL

La palabra administracion viene del latin ad que significa direccion, y minister que
significa subordinacion u obediencia, es decir cumplimiento de una funcion bajo el

mando de otro.

La tarea actual de la administracion es interpretar los objetivos propuestos por la
organizacion y transformarlos en accion organizacional a través de la planeacion,
organizacion, direccion y el control con el esfuerzo de todos, para alcanzar los

objetivos propuestos (Robbins, S. 1994).
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La tarea basica de la Administracion es alcanzar los mejores resultados, utilizando
la capacidad de las personas, en cada organizacion el administrador soluciona
problemas, desarrolla estrategias, y efectia diagnoésticos  situacionales. Al
respecto explica administrar es el proceso de conseguir que se realicen las

actividades eficientemente con otras personas y por medio de ellas.

La administracion es vital e indispensable en una sociedad de organizaciones y
sobresale como el factor clave, para el mejoramiento de la calidad de vida y para
la solucién de problemas que afligen a la humanidad. La administracion es “el
proceso de disefiar y mantener un entorno en el que, trabajando en grupos, los

individuos cumplan eficientemente objetivos especificos” (KoontzHy Weihrich H.2004)

La administracion es como un “conjunto de actividades dirigido a aprovechar los
recursos de manera eficiente y eficaz con el propdsito de alcanzar uno o varios

objetivos o metas de la organizacion”(Oliveira, R. 2002)
2.19. ADMINISTRACION DE EMPRESAS.

Es la ciencia social, técnica y arte que se ocupa de la planificacion, organizacion,
direccion y control de los recursos (humanos, financieros, materiales,
tecnoldgicos, el conocimiento, etc) de la organizacién, con el fin de obtener el
maximo beneficio posible; este beneficio puede ser econémico o social,

dependiendo esto de los fines que persiga la organizacion. (Moliner, M. 1988)

2.20. GESTION ADMINISTRATIVA

Es un proceso que comprende determinadas funciones y actividades laborales
que los gestores deben llevar a cabo, a fin de lograr los objetivos de la
organizacion. Los gestores son los individuos que dirigen o supervisan el trabajo y

el rendimiento de los demas empleados. (lvancevich, J; Lorenzi, P; Skinner, S. 2005).

La gestion es el proceso emprendido por una o mas personas, para coordinar las
actividades laborales de otras personas con la finalidad de lograr resultados de
alta calidad, que cualquier otra persona trabajando sola, no podria alcanzar” esto
significa que los gestores coordinan el trabajo de otros, para lograr los objetivos

propuestos, eficiente y efectivamente. (ivancevich, J; Lorenzi, P; Skinner, S. 2005).
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2.21. PROCESOS ADMINISTRATIVOS

La administracién es un proceso a través del cual se logran determinados
objetivos previamente establecidos, mediante la utilizacion racional de recursos
humanos, materiales, técnicos y financieros. El proceso administrativo es el
conjunto de fases o etapas sucesivas a través de las cuales se efectia la

administracién misma que se interrelacionan y arman un proceso integral (koontz, H;
Weihrich, H; Cannice, M, 2008).

2.21.1. PREVISION

La palabra prevision (de prever: ver anticipadamente) implica la idea de cierta
anticipacién de acontecimientos y situaciones futuras que la mente humana es
capaz de realizar y sin la cual seria imposible hacer planes: por ello, la prevision

es basica para la planeacion.
Para hacer previsiones es indispensable:

a) Fijar los objetivos o fines que se persiguen. b) Investigar los factores —
positivos y negativos — que ayudan u obstaculizan la busqueda de esos
objetivo. ¢) Coordinar los distintos medios en diversos cursos alternativos

de accion, que permitan escoger alguno de ellos para realizar los planes.
(Reyes, A. 2004).

2.21.2. PLANEACION.

Consiste en fijar el curso concreto de accion que ha de seguirse, estableciendo
los principios que habran de orientarlo, la secuencia de operaciones para
realizarlo y las determinaciones de tiempos y de ndmeros necesarios para su

realizacion. Planear es importante porque:
a) La eficiencia, obra de orden, no puede venir del acaso, de la improvisacion.

b) Asi como en la parte dinamica lo central es dirigir, en la mecanica el centro
es planear; si administrar es “hacer a través de otros”, se necesita primero

hacer planes sobre la forma como esa accién habra de coordinarse.
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c) El objetivo (sefialado en la previsién) seria infecundo si los planes no lo
detallaran, para que pueda ser realizado como posible y conveniente, se

afina y corrige en la planeacion.

d) Todo plan tiende a ser econdémico: desafortunadamente, no siempre lo
parece, porque todo plan consume tiempo que, por lo distante de su

realizacion, puede parecer innecesario o infecundo.

e) Todo control es imposible si no se compara con el plan previo. Sin planes

se trabaja a ciegas (Reyes, A. 2004).

Es el proceso basico de que nos servimos para escoger nuestras metas y
determinar como la vamos a alcanzar. La planeacion es la primera funcion del
proceso administrativo, por lo tanto para que se pueda llevar a cabo el proceso

administrativo, siempre se tiene que iniciar con la planeacion. (Corrales, C. 1997)

2.21.3. ORGANIZACION

Es el arreglo de las funciones que se estiman necesarias para lograr un objetivo, y
una indicacion de la autoridad y la responsabilidad asignadas a las personas que

tienen a su cargo la ejecucion de las funciones respectivas” (Reyes, P. 2005).

2.21.4. INTEGRACION

La integracion en administracion es sinénimo de accién, de reunir a las personas
para edificar una explotacion desde el punto de vista material y se alcancen las
metas disefiadas en la planeacion.Consiste en reunir las partes de una actividad
para dar existencia al todo, principio légico de toda actividad integradora. Esta
funcioén indica un movimiento de unién, es decir lograr el todo en la empresa. No
es posible llevar a cabo una buena administracion si la empresa no se encuentra

debidamente integrada (Reyes, A. 2005).

2.21.5. DIRECCION

Es el hecho de influir en los individuos para que contribuyan a favor del
cumplimiento de las metas organizacionales y grupales; por lo tanto, tiene que ver

fundamentalmente con el aspecto interpersonal de la administracion.(Reyes, A. 2005).
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La direccién es la supervision cara a cara de los empleados en las actividades
diarias del negocio. La eficiencia del gerente en la direccion es un factor de

importancia para lograr el éxito de la empresa. (Drovelta, S. 1994)

2.21.6. CONTROL

Consiste en medir y corregir el desempefio individual organizacional para
garantizar que los hechos se apeguen a los planes. Implica la medicion del
desemperfio con base en metas y planes, la deteccion de desviaciones respecto

de las normas y la contribucién a la correccion de éstas (Chiavenato, I. 2004).

2.21.7. EVALUACION

La evaluacion es una actividad que puede desarrollarse de muy diferentes
maneras. En su forma mas simple, la evaluaciéon implica una observacion de
resultados que da base a la elaboracion de juicios de valor. La evaluacion es

fuente de nuevas decisiones, cambios y crecimiento del proceso administrativo

La evaluacién es una actividad indispensable para completar la accién del ciclo y
para mantener el equilibrio entre su dinamica y su estatica. Sin evaluacion no es
posible seleccionar estrategias se cae en rutinas que impiden incorporar las

nuevas ideas y las nuevas técnicas al proceso administrativo (Ramirez, C. 1993)

2.22. CARACTERISTICAS DE LA ADMINISTRACION

Dentro de las caracteristicas de la administracion tenemos las siguientes:

e SU UNIVERSALIDAD: El fenémeno administrativo se da donde quiera que
existe un organismo social, porque en él tiene siempre que existir
coordinacién sistematica de medios. La administracién da por lo mismo en

el Estado, ejercito, empresa, una sociedad religiosa etc

Los elemento en todas esas clases de Administracion seran los mismos,

aunque légicamente existan variaciones accidentales.

o SU ESPECIFICIDAD: Aunque la administracion va siempre acompaiiada

de otros fenémenos de indole distinta (funciones econémicas, contables,
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productivas, mecanica el fenomeno administrativo es especifico y distinto a

hi los que acompana.

~ e SU UNIDAD TEMPORAL: Aunque se distingan etapas, fases y elementos
= del fenémeno administrativo, este es Gnico y, por lo mismo, en todo
momento de la vida de una empresa se estan dando, en mayor o menor

grado, todos o la mayor parte de los elementos administrativos.

e SU UNIDAD JERARQUICA: Todos cuantos tienen caracter de jefes en un
- organismo social participan, en distintos grados y modalidades, de la
o misma administracién. Asi en una empresa forman un mismo cuerpo desde
el gerente general, hasta el Gltimo mayordomo, respetandose siempre los

niveles de autoridad que estan establecidos dentro de la organizacion

'

g (Reyes, A. 2004).

g 2.23. IMPORTANCIA DE LA ADMINISTRACION

= Bastan los siguientes hechos para demostrarla

- » La administracion se da donde quiera que existe un organismo social,
= aunque légicamente sea mas necesaria cuanto mayor y mas complejo sea
- este.

- > EIl éxito de un organismo social depende, directa e inmediatamente, de su
w buena administracién, y solo a través de esta, y de los elementos
o materiales, humanos con que ese organismo cuenta.

o » Para las grandes empresas la administracion técnica o cientifica es
— indiscutible y obviamente esencial, ya que por su magnitud y complejidad
- simplemente no podria actuar si no fuera a base de una administracion
- sumamente técnica. (Chiavenato, I. 2004).

- > Para las empresas pequefas y medianas también quiza su Unica posibilidad

de competir con otras es el mejoramiento de su administracion, o sea,

obtener una mejor coordinacion de sus elementos: maquinarias, mercado,
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calificacion de mano de obra, etc. renglones en los que indiscutiblemente,

son superadas por sus competidores.

> La elevacion de la productividad, quizd la preocupacion de mayor
importancia actualmente en el campo econémico social depende, por lo
dicho, de la adecuada administracién de las empresas, ya que si cada
célula de esa vida econdémico sociales eficiente y productiva, la sociedad

misma, formada por ellas, tendra que serlo.

En especial para los paises que estan desarrollandose, quizéd uno de los
requisitos sustanciales es mejorar la calidad de su administracion, porque para
crear la capitalizacion, desarrollar la calificacion de sus empleados y trabajadores,
etc.bases esenciales de su desarrollo, es indispensable la mas eficiente técnica
de coordinacion de todos los elementos, la que viene a ser, por ello, como el

punto de partida de ese desarrollo (Chiavenato, . 2004).

2.24. LAS FUNCIONES DE LA ADMINISTRACION Y EL PROCESO
ADMINISTRATIVO

Para (Arthur G. Bedeian). La administracion de una empresa requiere el constante
ejercicio de ciertas responsabilidades directivas. A tales responsabilidades a
menudo se les denomina colectivamente como las funciones de la administracion.
Si bien varian sus designaciones, estas funciones son ampliamente reconocidas
tanto por los eruditos académicos como por los gerentes profesionales. En
nuestra exposicion de la planificacion y control de utilidades, empleamos la
terminologia y definiciones de las funciones administrativas descritas por un

prominente autor,) esencialmente en los siguientes términos:

1.-Planificacién: es el proceso de desarrollar objetivos empresariales y elegir un
futuro curso de accion para lograrlos. Comprende: a) establecer los objetivos de la
empresa.

b) Desarrollar premisas acerca del medio ambiente en la cual han de cumplirse

c) Elegir un curso de accion para alcanzar los objetivos

d) Iniciar las actividades necesarias para traducir los planes en acciones
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e) Replantear sobre la marcha para corregir deficiencias existentes.

2.- Organizar: es el proceso mediante el cual los empleados y sus labores se
relacionan unos con los otros para cumplir los objetivos de la empresa. Consiste
en dividir el trabajo entre grupos e individuos y coordinar las actividades
individuales del grupo. Organizar implica también establecer autoridad directiva.
3.-Suministrar el personal y administrar los recursos humanos: es el proceso
de asegurar que se recluten empleados competentes, se les desarrolle y se les
recompense por lograr los objetivos de la empresa. La eficaz dotacion de personal
y la administracion de los recursos humanos implica también el establecimiento
de un ambiente de trabajo en el que los empleados se sientan satisfechos.
4.-Guiar y la influencia interpersonal: es el proceso de motivar a las personas
(de igual nivel, superiores, subordinadas y no subordinadas) o grupos de
personas para ayudar voluntaria y arménicamente en el logro de los objetivos de
la empresa (designado también como dirigir o actuar)

5.-Controlar: es el proceso de asegurar el desempeno eficiente para alcanzar los

objetivos de la empresa. Implica:

a) establecer metas y normas
b)comparar el desempefio medido contra las metas y normas establecidas

c)reforzar los aciertos y corregir las fallas

Las cinco funciones de la administracién constituyen, el proceso administrativo
pues son ejercidas en forma coincidente y continua al administrarse una empresa.
El proceso administrativo se vale de enlaces y de la retroalimentacion. Por
ejemplo, la planificacién debe preceder a la actividad de organizar, y el controlar
debe seguir a las demas funciones. Los enlaces secuenciales que van desde la
planificacion al control y b) la continualretroalimentacion desde las funciones 2,3,4
y 5 hacia la planificacion.Es esencial la continua retroalimentacion para mejorar el

desempeno y para la planificacion (Arthur G. Bedeian).
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ITI. DESARROLLO METODOLOGICO.

3.1. UBICACION Y DURACION

La presente investigacion se desarrollo en los Talleres de Produccion
Agroindustriales de la Escuela Superior Politécnica Agropecuaria de Manabi
Manuel Felix Lopez, ubicado en el Campus Politécnico, sitio El Limén, Cantén
Bolivar, Provincia de Manabi. Esta investigacién tuvo un tiempo de duracién de 9
meses, la etapa de la recoleccién de informacion necesaria empezé a partir del

mes de mayo del 2011.

3.2. TIPO DE INVESTIGACION

En la elaboracion de la tesis “OPTIMIZACION DE LOS PROCESOS
PRODUCTIVOS Y ADMINISTRATIVOS DE LOS TALLERES DE PRODUCCION
AGROINDUSTRIALES DE LA ESPAM MFL”, las autoras utilizarén los siguientes
tipos de investigacion:

e Por las condiciones del estudio: De campo

e Por la utilizacion del conocimiento: Aplicativa

e Por la rigurosidad del método empleado: Histoérico, Cientifico, Descriptivo,
Bibliografico.

e Por el nivel de profundidad: Explicativa.

3.3. ENFOQUE DE LA INVESTIGACION

Los talleres de produccion agroindustriales de la ESPAM MFL, tienen la
necesidad de estandarizar los tiempos en cada una de las unidades de
produccion, para llevar asi un mejor control en las actividades administrativas
como productivas, y enfocandose en los diagramas flujos los mismos que

indicaran cada una de las actividades realizada.
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3.4. METODOS E INSTRUMENTOS

3.4.1. METODOS
Para llevar a cabo la siguiente investigacion de tesis se utilizarén los siguientes

métodos.

3.4.1.1. METODO HISTORICO

Este método sirvié para analizar e incorporar en la investigacion la informacién
acerca de la historia y el adelanto productivo que han tenido los talleres de
produccion agroindustriales en estos Uitimos afio

3.4.1.2. METODO CIENTIFICO

EI método cientifico permitié realizar una recopilacién bibliografica de articulos y
temas tales como: (internet, libros y revistas) a fines con la tematica a investigar lo
cual sirvio para fundamentar el marco teérico y la importancia de los procesos
administrativos y productivos en las unidades de produccién agroindustriales.

3.4.1.3 METODO DESCRIPTIVO

El método descriptivo fue empleado para establecer la situacién actual de las
actividades que se realizaban tanto en la parte productiva como administrativa en
cada uno de los talleres de produccion agroindustriales al momento de elaborar
el producto final.

3.4.1.4. METODO BIBLIOGRAFICO
Consitio en una forma planificada de trabajar obteniendo la recopilacién de

informacion que sera necesaria para fundamentar los resultados obtenidos y
sustentar el proyecto a desarrollar.
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3.5. TECNICAS.

Las técnicas que se utilizarén para la ejecucion de esta tesis fuerén:
e Observacion
e Encuesta
e Entrevista
o Estadistica Inferencial.

3.5.1. LA OBSERVACION.-La observacion se empleo fundamentalmente para
obtener la informacion necesaria acerca de la problematica que existia en cada
uno de los talleres ya que no contaban con los diagramas de flujos productivos .
administrativos que permitan estandarizar los tiempos en cada una de las

unidades de produccion.

3.5.1.1. LA ENCUESTA.- La encuesta se utiliz6 como una técnica destinada a
obtener datos de los técnicos de produccién que laboran en la planta productora,
cuyas opiniones han sido de interés para llevar esta investigacion (ver anexo 1).

3.5.1.2. LA ENTREVISTA.-Otra de ias técnicas que se empieo fue la entrevista ya
que con la utilizacién de la misma se pudo adquirir informacién de parte del
director de la carrera de agroindustrias. (ver anexo 2).

3.5.1.3. ESTADISTICA INFERENCIAL.-Para procesar las encuestas y entrevistas

que se realizaron internamente a los técnicos de produccionde los talleres de
produccion agroindustriales que fueron de gran utilidad para la graficacién de los
resultados.

3.6. VARIABLES EN ESTUDIO

'3.6.1. VARIABLE INDEPENDIENTE

Disefio y levantamiento de los diagramas de proceso.
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3.6.2. VARIABLE DEPENDIENTE

Optimizacion de los procesos productivos y administrativos en los talleres de

produccién agroindustriales.

3.7. DESCRIPCION DE LA INVESTIGACION

Para la presente investigacion se llevo a efecto el siguiente procedimiento el cual

se lo realizd en tres etapas:
Primera Etapa

Para la consecusion del primer objetivo especifico se efectué una recopilacién de
la informacion relacionada a los técnicos de produccion de cada uno de los
talleres de produccién agroindustriales, ademas se diagnostico la situacién actual
a través de la entrevista realizada al director de la carrera de agroindustrias de la
institucidon. También se realizarén encuestas dirigidas a cada uno de los técnicos
y dichos resultados fueron tabulados para su respectivo analisis.

Segunda Etapa

Durante la segunda etapa se procedi®é a analizar y procesar la informacion
obtenida en la primera etapa y de esta manera se disefiaron y se documentaron
los respectivos Diagramas de Procesos donde se detallaron las actividades
administrativas y productivas de cada uno de los talleres agroindustriales que
permitiran mejorar las actividades correspondientes.

Tercera Etapa.

Durante esta ultima etapa se procedio socializar los resultados obtenidos en esta
investigacion mediante una sustentacion dirigida a los técnicos de produccién
para que sirvan de guia al personal que labora en los talleres de produccion
agroindustriales con la finalidad de que se aplique para el mejor funcionamiento
de los talleres.



IV. RESULTADOS Y DISCUSION

4.1. SITUACION ACTUAL DE LOS TALLERES DE PRODUCCION
AGROINDUSTRIALES DE LA ESPAM MFL

4.1.1 ENTREVISTA REALIZADA AL DIRECTOR DE LA CARRERA DE

AGROINDUSTRIAS.

PREGUNTAS DE LA ENTREVISTA

DIRECTOR DE LA CARRERA DE
AGROINDUSTRIAS.

¢,Cudl es el objetivo de los talleres de
produccion agroindustriales de la

ESPAM MFL.?

agroindustrias

Proveer, asistir a las investigaciones y a
las practicas académicas programadas
por los docentes de la carrera de
para fortalecer el
conocimiento tedrico, impartido en las

aulas

Describa cada una de las actividades
que desempefian los técnicos dentro de

los talleres de produccion

Capacitacion de recursos humanos
para su operatividad de los equipos y

maquinarias.

Organizacion en los trabajos diarios
mediante la asistencia de practicas
académicas investigativas.

Desarrollo de la producciéon en cada
una de las materias primas (lacteas,
carnicas, frutas y vegetales y harinas y

balanceados)

¢Existe una ficha técnica sobre las

especificaciones del producto?

No existen fichas técnicas de ninguno

de los productos que elaboran en los
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talleres de produccion agroindustriales

¢, Los técnicos de los diferenes talleres
tiene estandarizados cada uno de los
tiempos de produccién?

No, tienen estandarizados los tiempos

en ninguno de los talleres de

produccién

¢ Los técnicos tienen documentado las
de
talleres de produccién agroindustriales?

actividades administrativas los

No existen documentos de guias para
los técnicos de produccién

Al analizar la informacion obtenida a través de la entrevista al Director de carrera

y la observacién en los laboratorios agroindustriales de la ESPAM MFL se pudo

evidenciar que uno de los principales problemas de las unidades de produccién es

la inaxistencia de documentos de guia de los procesos de cada uno de los

productos que se elaboran en los diferentes talleres al no contar con la

estandarizacion de los tiempos mediante diagramas de flujo con respecto a lo

productivo, en cuanto a lo administrativo no se aplican controles administrativos

que les permita llevar de manera organizada las actividades encomendadas.
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4.2. RESULTADOS DE ENCUESTAS REALIZADAS A CADA UNO
DE LOS TECNICOS DE PRODUCCION.

Se presenta a continuacion los resultados de las encuestas internas realizadas a

los Técnicos de Produccion.

CUADRO 04.01
N° de
OPCIONES | encuestados %
Sl 4 100
NO 0 0
TOTAL 4 100%

¢ Tiene documentado el proceso de
elaboracion de los productos?

0%

/
100% ,,-,-_-w-_
80% [
60% |
0% |
20%

-m
L NO
74 msl

Licteos  Camicos  Frutasy  Hdrinasy
Vegetales Balanceados

Fuente: Encuestas realizadas a los técnicos de produccion

Autoras: Tatiana Mera, Gabriela Ormaza.

ANALISIS.

(

De acuerdo al resultado obtenido en el grafico, se puede visualizar que los talleres
de produccion cuentan con diagramas de procesos pero sin identificar areas,
tiempos,reprocesos mas no con los diagramas de flujos ya que estos son aquellos
que sirven para que un equipo explique (sin tantas palabras y confusiones) el

proceso a otras personas y departamentos.
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CUADRO 04.02
N° de
OPCIONES | encuestados %
Sl 0 0
NO 4 100
TOTAL 4 100%

;Los tiempos de produccion estan
estandarizados?

100% [
30%
60%
40%
20%

0%

Lacteos  Carnicos

Frutasy

Yegetales Balanceados

Harinasy

ENO
mS|

Fuente: Encuestas realizadas a los técnicos de produccion

Autoras: Tatiana Mera, Gabriela Ormaza

ANALISIS
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En cuanto a estandarizacion de tiempo en cada una de las actividades que se

desarrollan al momento de elaborar un producto, ninguno de los talleres llevan un

control de tiempo utilizados en la producciéon que les permita controlar sus

actividades y de esta manera optimizar su produccion.
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CUADRO 04.03
N° de
OPCIONES | encuestados %
SI 0 0
NO 4 100
TOTAL 4 100%

¢; Tienen documentada la ficha técnica de
los productos elaborados?

|
1
}

son - B— B I— no
g o
e - B— | ; | sl

Licteas Carnicos Frutasy Harinasy
Vegetales  Balanceados

Fuente: Encuestas realizadas a los técnicos de produccion
Autoras: Tatiana Mera, Gabriela Ormaza

ANALISIS

Se evidencio que los técnicos de produccion no cuentan con fichas técnicas que
expliquen las especificaciones de cada uno de los productos elaborados en las

unidades de produccion.
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CUADRO 04.04
N° de
OPCIONES encuestados %
Sl 0 0
NO 4 100
TOTAL 4 100%
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¢ Tienen documentos que sirvan de guia para
llevar a cabo las actividades administrativas?

100% [
80Y% %
60% ﬁ/
40% %” HNO
0% | 5|
0

Lacteos

Camicos

Frutasy .
Vegetales Harinasy

Balanceados

Fuente: Encuestas realizadas a los técnicos de produccion
Autoras: Tatiana Mera, Gabriela Ormaza

ANALISIS

Se pudo constatar que los técnicos no tienen documentadas las actividades

administrativas que se llevan a cabo dentro del taller lo cual

desorganizacién ya que ellos no tienen una guia de direccion.

causa



CUADRO 04.05
N° de
OPCIONES | encuestados %
SI 4 100
NO 0 0
TOTAL 4 100%

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

¢Aplican el control administrativo (Kardex)?

I NO

@ S|

Lacteos Carnicos Frutasy Harinasy
Vegetales Balanceados

Fuente: Encuestas realizadas a los técnicos de produccion
Autoras: Tatiana Mera, Gabriela Ormaza

ANALISIS
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Dentro de los talleres de produccion agroindustriales existe un método de control
administrativo en este caso el kardex para saber cuales son los productos que
tienen o no tienen en existencia y poder asi informar al proveedor, mediante este

meétodo se lleva el control de los productos.
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CUADRO 04.06
) Kg.
PRODUCTOS LACTEOS MENSUAL
Queso fresco pateurizado 200
Dulce de leche (manjar) 25

¢Cual es la produccion mensual en kg de
productos lacteos?

® Queso fresco pausterizado ® Dulce de leche (manjar)

Fuente: Encuestas realizadas a los técnicos de produccion
Autoras: Tatiana Mera, Gabriela Ormaza

ANALISIS

De la materia prima (leche) en la elaboracion del queso fresco pasteurizado se
utiliza el 89% y con una cantidad minima de produccién del 11% Ise elabora el
dulce de leche (manjar) cabe recalcar que estos resultados estan enfocados a la

produccién obtenida en kilogramos mensualmente.
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CUADRO 04.07
PRODUCTOS
LACTEOS Lts MENSUAL
Yogurt 300
Helado Artesanal 400
— — e

¢Cual es la produccion mensual en Its de
productos lacteos?

EYogurt © FeladoArtesanal

Fuente: Encuestas realizadas a los técnicos de produccion
Autoras: Tatiana Mera, Gabriela Ormaza

ANALISIS

Se pudo observar que en cuanto a la produccion obtenidad en litros
mensualmente el 57% se utiliza para la elaboracion de helado, mientra que para
la elaboracién del yogurt un total del 43%, por lo que podemos observar que la

mayor produccion obtenida es de helado



CUADRO 04.08
] kg.

PRODUCTOS CARNICOS | MENSUAL
Pollos Ahumados 30%
Costillas Ahumadas 40%
Longaniza de cerdo 20%
Chorizo cervecero 10%
TOTAL 100%

¢ Cual es la produccion mensual en kgs.

de productos carnicos?

Pol os Ahumados Costillas Ahumedas

Longaniza de cerco m Chorizo cervecerc

Fuente: Encuestas realizadas a los técnicos de produccion

Autoras: Tatiana Mera, Gabriela Ormaza

ANALISIS
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Como resultado se observa que en el taller de produccion de carnicos el total de

la produccion se distribuye de la siguiente manera: costillas ahumadas con un

40%, pollos ahumados con un 30%, longaniza de cerdo 20%, y chorizo cervecero

con un 10%, como se puede observar la mayor produccion y preferida por los

consumidores son las costillas ahumadas.



CUADRO 04.09
FRUTAS Y VEGETALES kg. MENSUAL
Aliflo con ablandador de carnes 40%
Chifles de platano verde 60%
TOTAL 100%

56%

¢;Cual es la produccién mensual en kgs.
de los siguientes productos? |

= Alifio con aslandador de carres - Chifles de platano verde

L48%

Fuente: Encuestas realizadas a los técnicos de produccion

Autoras: Tatiana Mera, Gabriela Ormaza.

ANALISIS
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El presente grafico muestra la produccion proyectada por parte del t€cnico ya que

actualmente el taller de frutas y vegetales acaba de empezar sus operaciones, por

lo que se ha hecho una estimacion aproximada de la produccion con un 40% de

alifio con ablandador de carne y un 60% de chifles de platano verde.
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CUADRO 04.10
Harinas y Balanceados kg. MENSUAL
Balanceado para alimentacién de ganado bovino
lechero 34%
Balanceado para alimentacién de cerdos en engorde 53%
Balanceado para alimentacion de cerdas en gestacion 13%
TOTAL 100%
Produccion mensual en kgs. de
productos de harinas y balanceados
H Balanceado para
alimentacion de ganado
bovinolechero
H Balanceado para
alimentacion de cerdos
an engorde
Balanceado para
alimentacion de cerdas
en gestacion
Fuente: Encuestas realizadas a los técnicos de produccion
Autoras: Tatiana Mera, Gabriela Ormaza.
ANALISIS

72

Como resultado se analiza que en el taller de produccion de harinas vy

balanceados el total de la produccién mensual y en kilogramos se distribuye de la
siguiente manera: balanceado para la alimentaciéon de cerdos en engorde con un
53%, balanceado para la alimentacion de ganado bovino lechero con un 34%, y

balanceado para alimentacion de cerdas en gestacion con un 13%, como se

puede observar la mayor produccion requerida por las unidades de produccion de

pecuaria es el balanceado para alimentacion de cerdos en engorde.
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CUADRO 04.11
TALLERES DIARIA |SEMANAL |QUINCENAL |MENSUAL |EVENTUAL
Lacteos 1
Carnicos 1
Frutas y Vegetales
Harinas y
Balanceados 1
TOTAL 2 1
éCuales son las pérdidas en los
diferentes talleres de
produccion?
100%
ggzﬁ Harinas y Balanceados
283;: Frutas y Vegetales
0% m Carnicos
m Lacteos
‘Fuente: Encuestas realizadas a los técnicos de produccion
Autoras: Tatiana Mera, Gabriela Ormaza.
ANALISIS

Dentro de los talleres de producciéon agroindustriales, se presentan pérdidas

semanal y eventual, teniendo como consecuencia la inaxistencia de materia prima

al momento de elaborar los productos, debido al bajo presupuesto con el que

cuentan, el taller de frutas y vegetales no se encuentran los resultados graficados

ya que no se encuentra en estado activo, sino mas bien para las respectivas

practicas de docentes con sus estudiantes.
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De las encuestas realizadas a cada uno de los técnicos de produccion de los
talleres de produccion agroindustriales de la Escuela Superior Politécnica
Agropecuaria de Manabi Manuel Félix Lopez, se concluye que cuentan con la
documentacion del proceso de elaboraciéon de cada uno de los productos pero no
tienen estandarizados los tiempos en cada una de las actividades y operaciones
productivas ni administrativas que realizan, presentando esto demoras
inncesarias en el proceso, asi como tampoco no cuentan con una ficha técnica de
especificacion de cada uno de los productos terminados y sus respectivos
derivados lo cual genera desconocimiento a terceros que necesitan de
informacién documenta acerca de las actividades ya sea como guias de

aprendizaje o como fuentes bibliograficas.

4.3.DIAGRAMAS DE PROCESOS PRODUCTIVOS Y
ADMINISTRATIVOS EN LOS TALLERES DE PRODUCCION
AGROINDUSTRIALES DE LA ESPAM MFL.

A continuacion se detallan los diagramas de procesos productivos vy
administrativos que serviran de guia a los técnicos de cada planta procesadora en
base a los resultados de las entrevistas y encuestas realizadas a todos los

involucrados en el proceso de produccion.
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INTRODUCCION

En toda empresa los procesos productivos y administrativos conforman uno de
los elementos principales del sistema de control interno, por lo cual se deben
plasmar en diagramas de flujo practicos que sirvan como mecanismos de
consulta permanente, por parte de todos los trabajadores de los talleres de
produccion agroindustriales de la ESPAM MFL, permitiéndoles un mayor
desarrollo en la basqueda de informacion necesaria para su llevar a cabo las
actividades diarias.

Teniendo en cuenta lo anterior se han elaborado los siguientes diagramas de
flujos en el cual se define la gestiéon que agrupan las principales actividades tanto
administrativas como productivamente. Dichas actividades se describen con cada
una de las herramientas necesarias para la optimizacion de cada uno de los
procesos especificos.

La funcionalidad de estos diagramas es permitir que todas las tareas por areas
vinculadas asi como la informacion relacionada, sean totalmente controlables,
para atender a los requerimientos del coordinador y técnicos de produccion; con
el fin de verificar los parametros claves de los procedimientos, tomandolos como
guia en cualquier proceso .

Estos diagramas hacen parte integral de la documentacion total, implementada
para la actual administracion conociendo de ante mano el compromiso de los
talleres de produccion agroindustriales de la Escuela Superior Politécnica
Agropecuaria de Manabi Manuel Félix Lépez, en su ejecucion y revision

permanente para la debida actualizacion.
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1. DATOS INFORMATIVOS DE LA UNIDAD DE PRODUCCION

Nombre del taller: Talleres de Producciéon Agroindustriales de la ESPAM MFL.
Direccion: Campus Politécnico “Sitio El Limén”
Teléfono: 052686103

2. DESCRIPCION DE LOS TALLERES

La Escuela Superior Politécnica Agropecuaria de Manabi Manuel Félix Lopez es una
institucion educativa de caracter publica y autébnoma, que se rige por la
Constitucion Politica del Estado, Ley de Educacion Superior, Estatuto Organico y
Reglamentos, para preparar a la juventud ecuatoriana y convertirla en profesionales.
Los Talleres de Produccion Agroindustriales se encuentran ubicados en el Campus
Politécnico sitio el Limon del Canton Bolivar, fueron creados en el afio 2007 gracias
a la gestion loadle del Ing. Leonardo Félix Lopez Rector de la Institucion, estan
dedicados al procesamiento y comercializacién de productos obtenidos de materias

primas como: lacteos, carnicos, frutas y vegetales, y harinas balanceados.
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3. MISION

Brindar un producto de calidad, con un alto interés y compromiso organizacional,
contribuyendo a la actividad productiva de la comunidad, de forma proactiva y
creativa al desarrollo econdémico y social, para lo cual hace suya las aspiraciones
mas legitimas de sus profesionales, trabajadores y estudiantes en un clima de

participacion y compromiso social.

4. VISION

Lograr una sélida estructura organizacional con un desarrollo econémico permanente

en sus productos
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5. ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL DE LOS TALLERES DE
PRODUCCION AGROINDUSTRIALES DE LA “ESPAM-MFL”

DIRECCION DE PLANEAMIENTO

ADMINISTRADOR DE UNIDADES DE
DOCENCIA, INVESTIGACION 'Y PRODUCCION

DIRECCION DE CARRERA DE

AGROINDLISTRIAS

ASISTENTE ADMINISTRATIVD
UNIDADES DE DOCENCIA,
INVESTIGACION ¥ PRODUCCION.

AG RDINDUSTR!ALES

COORDINADOR DE TALLERES

ASISTENTE ADMINISTRATIVO
DIRECCIOMN DE CARRERA

TECMICO EN TALLER
DE PROCESDS
FRUTAS Y VEGETALES

TECNICO EN TALLER
DE PROCESQS

LACTEQS

ALFXILIAR DE
SERVICIOS

TECKICO ENTALLER
DE PROCESCS

HARIMAS ¥
BALANCEADOS

AUKILIARDE
SERVICIOS

TECNICO EN TALLER
DEPROCESDS
CARNICOS

Fuente: Administradora de las unidades de docencia, investigacion y produccion
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6. DIAGRAMAS DE PROCESOS PRODUCTIVOS Y
ADMINISTRATIVOS DE LOS TALLERES DE PRODUCCION
AGROINDUSTRIALES DE LA ESPAM — MFL.




84

TALLERES DE PRODUCCION
AGROINDUSTRIALES DE LA
ESPAM MFL

;1\\\'(:‘\‘ | ‘;

_‘ ml.&!'l

“ESPAM - MFL
Sl Ll

Sitio El Limon - Bolivar —Manabi

CONFIDENCIAL Y DE USO INTERNO

VIGENCIA

VERSION PAGINAS

2012

01 Pagina 09 de 60

6.1. SIMBOLOGIA UTILIZADA

SIMBOLO

DESCRIPCION

Indicador de inicio de un procedimiento

)

Forma utilizada para representar una
tarea o actividad

Documento. Representa la informacion
escrita pertinente al proceso.

]

Conector. Utilizado para representar el
fin de un procedimiento.
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7. PROCESO DE PRODUCCION DE LACTEOS

7.1. DETERMINACION DE TIEMPOS DE PRODUCCION EN LAS
OPERACIONES DEL QUESO FRESCO PASTEURIZADO PARA(80
LITROS).

RECEPCION: En esta operacion se recepta la leche en condiciones adecuadas que
es traida del lugar de ordefo. Se hace su respectivo analisis de control, verificando si
los envases se encuentran en buenas o malas condiciones, se detecta la suciedad o

impurezas, como también cualquier mal olor. (480 s) 8 minutos.

PRUEBAS DE ANDEN: A la materia prima (leche) se le realiza una variedad de
pruebas tales como:

e Proteina (18000 s ) 5 horas Min 3%

e Grasa (600 s) 10 minutos Min 3%

e Solidos totales (10830 s ) 3:30 tres horas y treinta segundos Min 11,7%

e PH (300 s) 5 minutos

e Densidad (600s) 10 minutos Min 1.027% Max. 1.032 %

e Prueba del alcohol ( 600 s) 10 minutos

e Acidez (600 s) 10 minutos Min 0.16 Max. 0.18.

FILTRADO: La leche se filtra a través de un lienzo limpio y desinfectado
asegurandose que no pase ningun cuerpo extrafio que exista en la leche (360 s) 6

minutos.
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PASTEURIZACION: En la pasteurizacion calientan la leche a 70°C para eliminar
los microorganismos patégenos que existen en la leche después se baja la

temperatura a 42°C. (3240 s) 54 minutos.

ADICION DE ADITIVOS: A los 42°C se le adiciona cloruro de calcio debido a que en
la pasteurizacion se pierde cierta cantidad de calcio en una porcion de 20ml por cada

100 litros (146 s) 2:26 minutos y veinte seis segundos.

COAGULACION: La coagulacién se lo hace a los 40°C se agrega el cuajo en
cantidad de 1,8 gr por cada 65 litros disuelto en 250ml agua potable previamente
hervida y enfriada a temperatura ambiente y se le agrega 15gr de sal yodada para
acelerar la dilucion homogénea del cuajo en polvo utilizado en la produccion del

gueso. (15 s).
REPOSO: Se deja reposar durante (2940 s) 49 minutos.

CORTE DE LA CUAJADA: Al pasar los 49 minutos de reposo al ver que la cuajada
se parte limpiamente sin grietas, ya esta lista para el corte, por medio de una lira

realizan el corte de la misma de forma vertical ( 120 s ) 2 minutos.

AGITACION INICIAL: Una vez realizado el corte, se agita lenta y cuidadosamente el
suero donde flotan particulas de cuajada, procurando que no se rompan, y sin

permitir que estas particulas se vuelvan a juntar. (15 s).

DESUERADO INICIAL: Consiste en retirar del 20 al 30% del suero de la cuajada
que ya esta formado y precipitada. El primer desuerado se efectua para lograr mayor

espacio y asi agregarle agua potable al recipiente de cuajado. (420 s) 7 minutos.

CALENTAMIENTO, LAVADO Y SALADO DE LA CUAJADA: Al calentar la cuajada
se produce un rapido y mayor desuerado de los granulos, estabiliza y mejora la

consistencia y flexibilidad, lo que contribuye a bajar la acidez en el producto final.
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El lavado de la cuajada se realiza anadiendo agua potable a la mezcla agitandola
simultaneamente de manera cuidadosa pero constante. Para lavar la cuajada se
recomienda agregar del 10 al 15% de agua en relacion con el volumen inicial de
leche, el agua debe estar entre 45 y 47% para que al mezclarla con el resto del suero
y granulos de cuajada tenga una temperatura final entre 35 y 37°C. (1200 s) 20

minutos

AGITACION FINAL: La agitacién de la mezcla de agua, suero, sal y cuajada se
recomienda para darle consistencia a los granos de cuajada y permitir que la sal

entre en todos los granulos. Se aconseja agitar por espacio de unos. (28 s).

DESUERADO FINAL: Cuando las particulas de cuajada llegan a la consistencia
deseada, se procede a eliminar todo el suero y se efectia en PRE prensado para

recoger todos los granulos de cuajada. (90 s) 1:30 un minuto y treinta segundos.

ADICION DE SAL: Tiene por obijeto retrasar la acidificacion de la cuajada y mejorar
el sabor de la misma. La sal se disuelve en el agua del lavado de la cuajada en una
proporcion de 1,5% a 2% del peso de la cuajada. Como la sal entra en contacto con
la cuajada en el momento del lavado la agitacién cumple la mision de poner en
contacto la sal con los granos de cuajada; por ello la agitacion debe ser lenta y

constante. (146 s) 2:26 dos minutos y veinte seis segundos.

MOLDEADO: Consiste en el llenar los moldes con los granulos de cuajada para
determinar la forma final del queso pero debe ser de manera rapida para conservar

la temperatura de la cuajada. (536 s) 8:56 ocho minutos y cincuenta y seis segundos.

PRENSADO: Eliminar el suero residual y controlar la textura del producto final. La
cuajada contenida en el molde se coloca en la prensa, donde se hace presién para
darle firmeza al queso. Cuando el queso es grande el tiempo y la cantidad de presion

ejercida debe ser mayor a las aplicadas a quesos pequenos. (7200 s ) 2 horas.
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EMPAQUE YALMACENAMIENTO: Una vez que sale el queso de la prensa, se
empaca con la envoltura adecuada y se sella para protegerlo durante el
almacenamiento a (4°C, para luego proceder a su comercializacion.(14433 s) 4:33
cuatro minutos y treinta y tres segundos. La vida util del queso fresco es de 21 dias

de duracion, desde el momento de su elaboracion.
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TALLERES DE PRODUCCION
AGROINDUSTRIALES DE LA
ESPAM MFL CONFIDENCIAL Y DE USO INTERNO

Sitio El Limon - Bolivar - Manabi

VIGENCIA VERSION PAGINAS

2012 01 Pagina 15 de 60

7. DETERMINACION DE TIEMPOS DE PRODUCCION EN LAS
OPERACIONES DEL YOGURT PARA 58 LITROS.

RECEPCION: En esta operacion se recepta la leche en condiciones adecuadas que es
traida del lugar de ordefio. Se hace su respectivo analisis de control. Verifican si los
envases de recepcion se encuentran en buenas o malas condiciones, detectan la

suciedad o impurezas, o cualquier mal olor. (360 s ) 6 minutos.

PRUEBAS DE ANDEN: A la materia prima (leche) se le realiza una variedad de
pruebas tales como:

e Proteina (18000s) 5 horas

e Grasa (600 s) 10 minutos

o Solidos totales (10830 s ) 3:30 tres horas y treinta segundos

e PH (300 s) 5 minutos

e Densidad (600s ) 10 minutos

e Prueba del alcohol (600 s) 10 minutos

e Acidez (600 s) 10 minutos.

FILTRADO: Al momento de vaciar la leche en la yogurtera se la pasa a través de un
tamiz para evitar el ingreso de materiales extrafios, que puedan alterar la calidad del

producto terminado. ( 300 s ) 5 minutos.
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PASTEURIZACION: Se procede al calentamiento de la materia prima (leche) elevando
su temperatura hasta los 85°C para luego bajar su temperatura de 45°C momento el

cual se adiciona el fermento lacteo. (2340 s) 39 minutos.

FERMENTACION: Se agrega el fermento lacteo a los 45°C. El fermento utilizado logra

la fermentacion de la leche. (28800 s) 8 horas.

INOCULACION: Al mezclar bien el fermento en la leche previamente pasteurizada se
apaga el motor de agitacion y se mantiene la temperatura a 45°C, tiempo de

inoculacion aproximada. ( 21600s ) 6 horas.

ENFRIAMIENTO: Transcurrido el tiempo de inoculacién y cuando el yogurt presenta
una acidez aproximada de 60°C, bajan la temperatura hasta alcanzar los 10 a 15°C.
(7200 s ) 2 horas.

BATIDO: El batido debe hacerse de manera rigurosa y en corto tiempo, continuando
hasta obtener una masa homogénea de consistencia cremosa y sin grumos, ya que

estos provocan en el producto una estructura granular (900 s) 15 minutos.

ADICION DE ADITIVOS: Se le agrega saborizantes, colorantes, conservantes en las

dosificaciones estipuladas. ( 120 s ) 2 minutos.

ENVASADO:EI envasado del yogurt se lo realiza en 4 presentaciones, en envases de
1/2, 1, 2, y 4 litros el envasado se lo realiza de forma manual (1200 s)

20 minutos.

ALMACENAMIENTO: Una vez envasado el yogurt, se lo almacena a temperatura de
refrigeracion aproximadamente de 4 a 6°C hasta su posterior venta con una vida util de
21 dias.
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7.3. DETERMINACION DE TIEMPOS DE PRODUCCION EN LAS
OPERACIONES DEL HELADO PARA (15 LITROS).

RECEPCION: En esta operacion se recepta la leche en condiciones adecuadas que es
traida del lugar de ordefio. Se hace su respectivo analisis de control, verificamos si los
envases de recepcion se encuentran en buenas condiciones, detectando la suciedad e

impurezas, se detecta cualquier mal olor. (120 s ) 2 minutos.

PRUEBAS DE ANDEN: A la materia prima (leche) se le realiza una variedad de
pruebas tales como:

e Proteina (18000 s) 5 horas

e Grasa (600 s) 10 minutos

o Solidos totales (10830 s ) 3:30 tres horas y treinta segundos

e PH (300 s) 5 minutos

e Densidad (600s ) 10 minutos

e Prueba del alcohol (600 s) 10 minutos

e Acidez (600 s )10 minutos

FILTRADO: Al momento de vaciar la leche en la yogurtera se la pasa a través de un
tamiz para evitar el ingreso de materiales extrafios, que puedan alterar la calidad del

producto terminado. ( 180 s ) 3 minutos.
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PASTEURIZACION: La pasteurizacion es el proceso en el cual por calentamiento y
enfriamiento brusco se produce la eliminacion de bacterias presentes, este efecto de
shock térmico asegura la disminucion de la contaminacion microbioldgica.

La pasteurizacion se lo hace junto a la leche en polvo, se hace una pre mezcla en polvo
(dextroza, azucar, estabilizantes) y se le agrega a 50°C, seguido de la grasa
hidrogenada se deja pasteurizar normalmente a 85°C y el ciclo de pasteurizacion es de
(7200 s) 2 horas.

MADURACION: Mantener estéril la mezcla a una temperatura de 4°C. para que
madure en forma correcta, permitiendo la hidratacion de los componentes de tal
manera que el estabilizante retenga el agua, evitando su cristalizacién ( 61200 s ) 17

horas.

MANTECADO: Es el punto critico en el cual se manifiesta el aspecto, textura y
homogeneidad de aire (OVERRUM). A este helado se agrega un 80 a 100% de aire y
es la Gltima fase en la que se le agrega el sabor y color al producto final. (720 s ) 12

minutos.

ENVASADO: Se lo envasa a una temperatura de 8 a 10°C. (300s) 5 minutos

CONSERVACION: Se utiliza una camara de congelacion de -25°C y se lo deja minimo
(86400 s ) 24 horas.

EXIBICION: Luego de haber pasado todas sus fases el helado se lo puede poner para

su exhibicion en sus diferentes presentaciones y poder comercializar el producto.
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7.4. DETERMINACION DE TIEMPOS DE PRODUCCION EN LAS
OPERACIONES DE DULCE DE LECHE (MANJAR) PARA 100 LITROS.

RECEPCION: En esta operacién se recepta la leche en condiciones adecuadas que es
traida del lugar de ordefio. Se hace su respectivo analisis de control, verificamos si los
envases de recepcion se encuentran en buenas condiciones, detectando la suciedad e

impurezas, se detecta cualquier mal olor. ( 300 s ) 5 minutos.

PRUEBAS DE ANDEN: A la materia prima (leche) se le realiza una variedad de
pruebas tales como:

e Proteina (18000 s) 5 horas

e Grasa (600s) 10 minutos

e Solidos totales (10830 s ) 3:30 tres horas y treinta segundos

e PH (300 s) 5 minutos

e Densidad (600s ) 10 minutos

e Prueba del alcohol (600 s) 10 minutos

e Acidez (600 s )10 minutos.

FILTRADO: La leche se coloca en la Marmita de Manjar o “Dulce de leche”
anticipadamente filtrandola, utilizando un tamiz limpio y desinfectando con el fin de

eliminar particulas extrafias procedentes del ordefio. (120 s) 2 minutos.
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PASTEURIZACION: Deben de asegurarse que la marmita de doble pared este vacia
(sin agua dentro). La pasteurizacion es el proceso en el cual por calentamiento y
enfriamiento brusco se produce la eliminacion de bacterias presentes, este efecto de
shock térmico asegura la disminucion de la contaminacion microbiolégica. Se debe
tapar la salida superior, para mantener la presion del vapor condensado, y por ultimo
encender el agitado y controlar la temperatura una vez alcanzado los 85°C. ( 14400) 4

horas.

ENFRIAMIENTO: Transcurrido el tiempo, abrir la llave de paso para el agua. Ayudar a

enfriar agitando. El Tiempo de esta operacion es de (1500 s ) 25 minutos.

COCCION Y ADICION DE AZUCAR Y BICARBONATO DE SODIO: Una vez
alcanzado los 85°C se a adiciona el azicar y el bicarbonato de sodio al total de la leche

procesada, la coccion durara aproximadamente de (14400 s) 4 hora.

ENFRIADO: El producto terminado es enfriado a temperatura ambiente de 35°C. (1800

s) 30 minutos.

ENVASADO Y ETIQUETADO: El producto debe ser envasado en envases
esterilizados, y etiquetado para identificar las caracteristicas propias del producto. (900

s ) 15 minutos.

ALMACENAMIENTO: Es almacenado en refrigeracion de 4 °C con una vida util de 21

dias.
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8. PROCESO DE PRODUCCION DE CARNICOS

31. DETERMINACION DE TIEMPOS DE PRODUCCION EN LAS
OPERACIONES DE POLLO AHUMADO.

RECEPCION DE MATERIA PRIMA: Se recepta la materia prima obtenida de
proveedores calificados, utilizando piezas o unidades enteras de pollo las cuales deben
ser de buena calidad y estar a una temperatura 2°C. Una vez receptada la materia

prima se establece un inspeccion del producto (1,800 segundos) 30 minutos.

PESADO: Se realiza el pesado de la materia prima (pollos) incorporando a ella aditivos
no carnicos como (condimentos, sal, especias) para su verificacion correspondiente y

que esta se encuentre a no mas de 4°C. (900 segundos) 15minutos.

INYECTADO: Esta operacion se la realiza con la ayuda de un inyector, en la que se
incorpora la salmuera a los tejidos de las piezas de tal manera que se distribuya

uniformemente las especias y aditivos. (900 segundos) 15minutos.

CURADO Y MADURACION: se sumerge las piezas en la salmuera a una temperatura
de 4°C en (172,800 segundos) 48 horas.
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ESCALDADO: Las piezas producidas se ubican en un recipiente para el escaldado en

la tina de acero inoxidable a una temperatura de 75° por cada milimetro de espesor
corresponde a 1 minuto de escaldado. Obteniéndose la combinacion de la operacion
hasta alcanzar los 70°C de temperatura interna del producto. (10,800 segundos) 3

horas.

AHUMADO: En esta operacion se colocan las tiras en el horno de ahumado
efectuandole un ahumado a temperaturas de 75-80°C por el tiempo de (7,200

segundos) 2 horas.

OREO: Se procede a ubicar las piezas en ambiente ventilado con temperatura que no
exceda los 15°C, se introduce las piezas producidas a una tina escaldadora que
contenga agua con hielo escarchado donde se produce su respectivo choque térmico.

(1,800 segundos) 30 minutos.

EMPACADO AL VACIO: Obtenida las rebanadas de acuerdo al pedido de la
produccion se toman los pesos en cada empaque y se los coloca en una empacadora al
vacio asegurando de esta manera la inocuidad del alimento en el lonchado y en el

empacado la temperatura no debe exceder los 4°C. (1,800 segundos) 30 minutos.

ALMACENAMIENTO: Se coloca en gavetas plasticas los empaques ya terminados,
verificando que no exista una anomalia en el producto y en el empaque que tenga un

sello seguro y manteniéndolo a una temperatura de 4C°.
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8.2. DETERMINACION DE TIEMPOS DE PRODUCCION EN LAS
OPERACIONES DE COSTILLAS AHUMADAS.

RECEPCION DE MATERIA PRIMA: Se recepta la materia prima piezas enteras como
costillas de res o cerdo, obtenidas de proveedores calificados las cuales deben ser de
buena calidad y estar a una temperatura 2°C. Una vez receptada la materia prima se

establece un inspeccion del producto (1,800 segundos) 30 minutos.

PESADO: Se realiza el pesado de la materia prima (carnes) incorporando a ella
aditivos no carnicos como (condimentos, sal, especias) para su verificacion

correspondiente y que esta se encuentre a no mas de 4°C. (900 segundos) 15minutos.
INYECTADO: Esta operacién se la realiza con la ayuda de un inyector, en la que se
incorpora la salmuera a los tejidos de las piezas de tal manera que se distribuya

uniformemente las especias y aditivos. (900 segundos) 15minutos.

CURADO Y MADURACION: Sumergen las piezas en la salmuera a una temperatura de
4°C (172,800 segundos) 48 horas.

ESCALDADO: Las piezas producidas se ubican en un recipiente para el escaldado en
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la tina de acero inoxidable a una temperatura de 75° por cada milimetro de espesor
corresponde a 1 minuto de escaldado. Obteniéndose la combinacion de la operacion

hasta alcanzar los 70°C de temperatura interna del producto. (10,800 segundos) 3

horas.

AHUMADO: En esta operacion se colocan las tiras en el horno de ahumado

efectuandole un ahumado a temperaturas de 75-80°C por el tiempo de (7,200

segundos) 2 horas.

OREO: Se procede a ubicar las piezas en ambiente ventilado con temperatura que no
exceda los 15°C, se introduce las piezas producidas a una tina escaldadora que
contenga agua con hielo escarchado donde se produce su respectivo choque térmico.

(1,800 segundos) 30 minutos.

EMPACADO AL VACIO: Obtenida las rebanadas de acuerdo al pedido de la
produccion se toman los pesos en cada empaque y se los coloca en una empacadora al
vacio asegurando de esta manera la inocuidad del alimento en el lonchado y en el

empacado la temperatura no debe exceder los 4°C. (1,800 segundos) 30 minutos.

ALMACENAMIENTO: Se coloca en gavetas plasticas los empaques ya terminados,
verificando que no exista una anomalia en el producto y en el empaque que tenga un

sello seguro y manteniéndolo a una temperatura de 4C°.
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33. DETERMINACION DE TIEMPOS DE PRODUCCION EN LAS
OPERACIONES DEL CHORIZO CERVECERO.

RECEPCION DE MATERIA PRIMA: Se recepta la materia prima (carnes magras)
obtenidas de proveedores calificados las cuales deben ser de buena calidad y estar a
una temperatura 2°C. Una vez receptada la materia prima se establece un inspeccion

del producto (1,800 segundos) 30 minutos.

PESADO: Se realiza el pesado de la materia prima (carnes magras) incorporando a
ella aditivos no carnicos como (condimentos, sal, especias) para su verificacion
correspondiente y que esta se encuentre a no mas de 4°C. (900 segundos) 15minutos.
TROCEADO: La pieza de carne y grasa seleccionada se corta en porciones de
aproximadamente 6-8 cm, cuidando que la temperatura no exceda de 2-4°C. (900 s)15

minutos.

MOLIENDA: Las carnes y las grasas se muelen cada uno por separado utilizando un
disco de 2mm para ambos elementos; la temperatura que no exceda los 4°C. (900 s)15

minutos.

MALAXADO: Se realiza manualmente en una tinay se procede a homogenizar las

mezclas de todas las materias primas incorporadas, evitando el calentamiento de las
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pastas y eliminando las burbujas de aire inmersas en la misma. . ( 900 s)15 minutos.

EMBUTIDO: La masa de carne se traslada a la embutidora donde se embuten en tripas

naturales de cerdo. (1,800 segundos ) 30 minutos.

AMARRADO: Esta operacion se realiza con la ayuda de una amarradera manual
dotada de hilo chillo, con la cual se proporciona la longitud del embutido de acuerdo al

requerimiento de produccion. ( 600 segundos) 10 minutos.

AHUMADO: En esta operacion colocan las tiras de chorizo en el horno de ahumado

efectuandole un ahumado frio a 29C°. (1,800 s ) 30 minutos.

OREO: Proceden a ubicar las piezas al ambiente ventilado con temperatura que no
exceda los 15°C, se introduce las piezas producidas a una tina de acero inoxidable que
contenga agua con hielo escarchado donde se produce su respectivo choque térmico
.(1800 s ) 30 minutos.

SEPARACION DE UNIDADES: Se realiza usando tijeras como herramientas de

separacion. (1200 s) 20 minutos.

EMPACADO AL VACIO: Obtenida las rebanadas de acuerdo al pedido de la
produccion se toman los pesos en cada empaque y se los coloca en una empacadora al
vacio asegurando de esta manera la inocuidad del alimento en el lonchado y en el

empacado la temperatura no debe exceder los 4°C. (1,800 segundos) 30 minutos.

ALMACENAMIENTO: Se coloca en gavetas plasticas los empaques ya terminados,
verificando que no exista una anomalia en el producto y en el empaque que tenga un

sello seguro y manteniéndolo a una temperatura de 4C°.
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8.4. DETERMINACION DE TIEMPOS DE PRODUCCION EN LAS
OPERACIONES DE LONGANIZA DE CERDO.

RECEPCION DE MATERIA PRIMA: Se recepta la materia prima (carnes magras)
obtenidas de proveedores calificados las cuales deben ser de buena calidad y estar a
una temperatura 2°C. Una vez receptada la materia prima se establece un inspeccion

del producto (1,800 segundos) 30 minutos.

PESADO: Se realiza el pesado de la materia prima (carnes magras) incorporando a
ella aditivos no carnicos como (condimentos, sal, especias) para su verificacion

correspondiente y que esta se encuentre a no mas de 4°C. (900 segundos) 15minutos.

TROCEADO: La pieza de carne y grasa seleccionada se corta en porciones de
aproximadamente 6-8 cm, cuidando que la temperatura no exceda de 2-4°C. (900 s) 15

minutos.

MOLIENDA: Las carnes y las grasas se muelen cada uno por separado utilizando un
disco de 3mm y para la grasa que es de 8mm; la temperatura que no exceda los 4°C
(1500 s) 25 minutos.
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CUTEADOS: operacion que se realiza con el cutter, que esta provisto de una fina

cuchilla que pica finamente y se produce una mezcla homogénea realizandose de la

siguiente forma:

% Se incorpora al plato del cutter, las carnes, la sal, y el fosfato hasta obtener una
masa gruesa y homogénea donde se ha extraido la proteina carnica.

% Se incorpora el 50% de hielo y se pica hasta obtener una pasta fina y bien ligada.

< Se incorpora la grasa.

< Se incorporan los condimentos y las féculas como papa, yuca, proteina de soja y
maiz con el 50% restante de hielo, cuidando que la temperatura no exceda los
10°C.

Se agrega el acido ascorbico al final para que cumpla su funcion sin que

K/

¢

reaccione directamente con lo nitritos y el fosfato. (900 s ) 15 minutos}.

EMBUTIDO: la masa de carne se traslada a la embutidora donde se embuten en tripas

sintéticas con diametros de 20-22-24-26-28 mm de diametro. (1800 s) 30 minutos.

AMARRADO: este proceso se basa en sellar la tripa sintética al final para q con esto el

proceso de escaldado sea en perfecto estado. (600 s) 10 minutos.

ESCALDADO: Las piezas producidas se ubican en un recipiente para el escaldado en
la tina de acero inoxidable a una temperatura de 75° por cada milimetro de espesor
corresponde a 1 minuto de escaldado. Obteniéndose la combinacion de la operacion
hasta alcanzar los 70°C de temperatura interna del producto. (10,800 segundos) 3

horas.

OREO: Se procede a ubicar las piezas en ambiente ventilado con temperatura que no
exceda los 15°C, se introduce las piezas producidas a una tina escaldadora que
contenga agua con hielo escarchado donde se produce su respectivo choque térmico.

(1,800 segundos) 30 minutos.
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SEPARACION DE UNIDADES: Esta operacion se realiza usando tijeras como

herramientas de separacion.(1200 s ) 20 minutos.

EMPACADO AL VACIO: Obtenida las rebanadas de acuerdo al pedido de la
produccion se toman los pesos en cada empaque y se los coloca en una empacadora al
vacio asegurando de esta manera la inocuidad del alimento en el lonchado y en el

empacado la temperatura no debe exceder los 4°C. (1,800 segundos) 30 minutos.

ALMACENAMIENTO: Se coloca en gavetas plasticas los empaques ya terminados,
verificando que no exista una anomalia en el producto y en el empaque que tenga un

sello seguro y manteniéndolo a una temperatura de 4C°.
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9. PROCESO DE PRODUCCION DE FRUTAS Y VEGETALES

9.1. DETERMINACION DE TIEMPOS DE PRODUCCION EN LAS
OPERACIONES DEL PROCESO DEL CONDIMENTO CON ABLANDADOR
NATURAL

RECEPCION DE LA MATERIA PRIMA. Se recibe la materia prima estos productos
después pasaran a la siguiente operacion de analisis de pos cosecha. (120 s) 2

minutos.

POSTCOSECHA. La materia prima se analiza, con esta operacion se verifica su estado

y se determina si esta acta para la siguiente operacion y el proceso. (180 s) 3 minutos.

CLASIFICACION DE LA MATERIA PRIMA. La materia prima se la clasifica de
acuerdo a su integridad fisiolégica del producto y que no haya sufrido mutilaciones o

deterior6. (120 s) 2 minutos.
PESADO. La materia prima se pesa de acuerdo a los calculos de la formulacion que se
haya considerado. La materia prima y aditivos se escaldan.( 160 s ) 2:40 dos minutos y

cuarenta segundos.

TROCEADO. La materia prima se corta en pedazos bien pequerfio para que facilite el
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licuado con los aditivos y especias. (1353 s ) 22:33 veinte dos minutos treinta y dos

segundos.

TRITURADO. Se utiliza una licuadora para mesclar y homogenizar la materia prima, los
aditivos y especias. (980 s ) 16:20 dieciséis minutos y veinte segundos

Los aditivos son: zumo de naranja, tomate de arbol, cilantro, papaina y sal.

Las especias son: comino, pimienta y mostaza.Se coloca el zumo de naranja y el
tomate de arbol para que facilite el licuado de la materia prima, poco a poco se le

agregara los aditivos y especias.

ENVASADO. El producto homogenizado se lo llena en frasco de vidrio, en donde luego

sera esterilizado. (171 s) 2:51 dos minutos cincuenta y un segundo.

ESTERELIZADO. Los frascos se esterilizan a 90°%, con esta operacion se evita

microorganismos patégenos. (600 s) 10 minutos.

ALMACENADO. El producto terminado se almacena en un lugar fresco, para prolongar

por mucho mas tiempo a 5°C.
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9.2. DETERMINACION DE TIEMPOS DE PRODUCCION EN LAS
OPERACIONES DE CHIFLE DE PLATANO VERDE.

RECEPCION DE MATERIA PRIMA

La materia prima se recepta en el taller de frutas y vegetales (platano verde) para luego

pasar a la siguiente operacion. (80 s) 1:20 un minuto y veinte segundos.

POST COSECHA

En esta operacion se visualiza el platano verde para determinar si su forma fisiologica

es la idonea. (180 s) 3 minutos.

INSPECCION Y CLASIFICACION

La materia prima idonea se la selecciona, para el proceso Y la que no esta en

condiciones se la desecha. (90 s) 1:30 un minuto y treinta segundos.

PELADO
Los platanos verdes se pelan para que no sé pardee y después llevarlos a la cortadura.

(400 s) 6: 40 seis minutos y cuarenta segundos.

TROCEADO

En esta operacion el platano verde se corta a la misma medida en forma de rodaje para

luego llevarlo a la siguiente operacion.( 76 s) 1:16 un minuto y dieciséis segundos.
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FREIDORA
Las rodajas de platano verde las colocan en la paila para freir las rodajas a temperatura

90°C. (329 s ) 5:29 cinco minutos y veinte nueve segundos.

ENFRIAMIENTO
El chifle se somete a enfriar con aire forzado, con la finalidad de absorber la grasa. (160

s) 2:40 dos minutos y cuarenta segundos.

ADICION DE ADITIVOS: Se le adiciona la sal. (30s)

ENVASADO: El chifle es envasado en fundas transparentes en una temperatura

ambiente de 28 a 30°C. (67 s) 1: 07 un minuto y siete segundos.

ALMACENADO: El producto terminado se almacena en un lugar apropiado con poca

luz y a temperatura ambiente de 28 a 30°C.
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10. PROCESO DE PRODUCCION DE HARINAS Y BALANCEADOS

10.1. DETERMINACION DE TIEMPOS DE PRODUCCION EN LAS
OPERACIONES DEL BALANCEADO.

RECEPCION MATERIA PRIMA (INSUMOS)

Se recepta la materia prima realizando una inspeccion visual del producto, para verificar
que las materias primas no contengan algun material contaminante ni han sido
adulteradas e incluyen la revision de las caracteristicas fisicas del ingrediente. (1800s)

30 minutos.

PRUEBAS DE ANDEN: A la materia prima se le realiza una variedad de pruebas tales
como:

e Proteina (18000 s) 5 horas

e Grasa (14400 s ) 4 horas

e Cenizas ( 10800) 3 horas

e Humedad ( 10800 ) 3 horas

e Fibra (21600) 6 horas

PESADO
Luego de que se ha realizado las respectivas pruebas de Andén y el producto cumple
con los requisitos especificos es aceptado, se procede a pesar la materia prima. (600 s)

10 minutos.
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DESCARGAR: Una vez que se ha realizado el pesado se procede a descargar la

materia prima hacia la mezcladora. (600 s) 10 minutos.

MOLIENDA: En este proceso se procede a moler o triturar los granos (maiz) a través
del uso del molino de martillo con la finalidad de obtener la granulometria deseada para
la respectiva formulacion. El tamafio de particula final dependera del tipo de alimento
que se esté fabricando.

2 qq. Formulacién cerdas gestacion (300 s ) 5 minutos

8 qq. Formulacion cerdos engorde (1200 s ) 20 minutos

5 qq. Formulacion ganado produccion lechera ( 900 s ) 15 minutos.

MEZCLADO: En esta etapa todos los insumos son incorporado con el objetivo principal
de crear una mezcla homogénea que cubra todos los requerimientos nutricionales de la
especie en la fase de desarrollo especifica para la cual se creo la formula. En otras
palabras, cualquier muestra que se tome de una mezcla debe ser idéntica en contenido

nutricional a cualquier otra mezcla. (900 s) 15 minutos.

ENVASADO: El envasado se lo realiza en sacos de polietileno de 40 kg. Con una
humedad no mayor del 12 %. ( 70 s ) 1:10 un minuto y diez segundos.

ALMACENADO: El manejo del alimento es un factor critico para determinar los
beneficios en una explotaciéon animal, por lo que a pesar de que un alimento sea de
buena calidad, si estda mal almacenado se deteriorara rapidamente, también puede
haber pérdidas si no hay control de insectos y roedores que infestan al alimento. (350 s)

5:50 cinco minutos y cincuenta segundos.
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11. DIAGRAMAS DE PROCESOS ADMINISTRATIVOS
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11.1. PROCESO DE ADQUSICION DE LA MATERIA PRIMA

TECNICO:
_Elaborar informes de requerimientos de insumos para la respectiva elaboracion de los
productos en las unidades de produccion (1 10 s) 1:50 un minuto y cincuenta segundos.

_Enviar informe al coordinador para que el mismo verifique el documento (10 8).

COORDINADOR:

-Recibir informe de requerimientos por parte del técnico del respectivo taller (5 s).

-Revisar el informe para analizar si cumple las especificaciones, si esta correcto (70 s) 1:10
un minuto y diez segundos.

_Enviar a la Administradora de las Unidades de Docencia, Investigacion y Produccioén, y si

no es correcto se envia al técnico para que realice las correcciones (25s).

ADMINISTRADORA DE LAS UNIDADES DE DOCENCIA, INVESTIGACION Y
PRODUCCION:

-Recibir el informe que le ha enviado el coordinador de los talleres de produccién. ( 11s).
-Revisar oficio con la respectiva informacion. ( 120s). dos minutos.

_Elaborar e ingresar al sistema la informacion y proceder a elaborar un acta adjunta al

informe.( 150 s ) 2:30 dos minutos y 30 segundos
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-Por ultimo la administradora envia documentacion a la direccion de la carrera.( 350s) 5:50

cinco minutos y cincuenta segundos.

DIRECCION DE CARRERA:

-Recibir documentacion (15 s).

_Revisar el informe, si el mismo cumple con las especificaciones ingresan al sistema la
informacion para el respaldo pertinente, si no es correcto vuelve al técnico para que este
revise y corrija. (165 s) 2:45 dos minutos y cuarenta y cinco segundos.

-Por tltimo envia informe a planeamiento (42 s).

DIRECCION DE PLANEAMIENTO:
-Recibir informe (20 s).
-Verificar la aprobacion (52 s).

_Enviar informacion al rector (435 s) 7:15 siete minutos y quince segundos.

RECTORADO:

-Recibir informe con informacion respectiva ( 32 s )

~Verificar el oficio de requerimiento (90 s) 1:30 un minuto y treinta segundos.

-Aprobar los requerimientos (35 s).

-Elaborar el informe autorizando la compra (133 s) 2:13dos minutos y trece segundos.

-Enviar la autorizacién al Departamento Financiero. (26 s).

TESORERIA:

-Recibir la autorizacion por parte del Rector (18 s).

-Contactar a los proveedores a través del portal de compras publicas (268) 4:28 cuatro
minutos y veinte y ocho segundos.

-Realizar la negociacién ( 915 s) 15:20 quince minutos y veinte segundos

-Hacer el pago respectivo al proveedor, para que posteriormente hagan la entrega hasta el

respectivo técnico de produccion. (3635 s) 1:35 una hora y treinta y cinco minutos.
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TECNICO:

-Recibir los insumos (130 s).2:10 dos minutos y diez segundos.

-Verificar si estos corresponden al pedido, si es asi se descarga, caso contrario se
devolvera al proveedor (720 s) 12:00 doce minutos.

-Ingresar al inventario la materia prima. (198 s) 3:18 tres minutos y diez y ocho segundos.
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11.2. PROCESO DE PERDIDAS DE PRODUCTOS

TECNICO:

_Realizar la inspeccion de los productos que se encuentran en almacenamiento, si cumple las
condiciones procede a comercializar, caso contrario se da de baja el producto. ( 480 s) 8:00
ocho minutos.

-Elaborar informe especificando que productos no cumplen con condiciones para que se
puedan comercializar (150 s) 2:30 dos minutos y treinta segundos.

-Enviar el informe al coordinador (15 s).

COORDINADOR:

-Recibir el informe (20 s )

-Revisar el informe (163 s) 1:43 un minuto cuarenta y tres segundos.

-Firmar el informe (4 s )

-Enviar al director de la Carrera el informe (273 s) 2:33 dos minutos y treinta y tres segundos.

DIRECCION DE LA CARRERA:
-Recibir y revisar el informe verificando los productos que se le dara de baja (120 s) 2:00 dos
minutos.

-Convocar a comision (60 s) 1:00 minuto.
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COMISION:

-Realizar la inspeccion de productos (420 s) 7:00 minutos.

_Elaborar el informe en el que constan que los productos se daran de baja (142 s) 2:22 dos
minutos y veinte y dos segundos.

-Enviar el informe a la Administradora (180 s) 3:00 minutos.

ADMINISTRADORA DE LAS UNIDADES DE DOCENCIA, INVESTIGACION Y
PRODUCCION:

-Recibir el informe elaborado por la comision (24 s).
_Elaborar el acta adjunta a una copia del informe (135 s) 2:15 dos minutos y quince

segundos.

-Enviar el informe original al Director de carrera (300 s) 5:00 minutos.

DIRECCION DE LA CARRERA:

-Recibir el informe adjunto a acta y archivar la documentacion ( 35 s)
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11.3. PROCESO DE PRACTICAS ESTUDIANTIALES CON DOCENTES

DOCENTE:
_Elaborar el informe solicitando autorizacion para realizar las respectivas practicas con
estudiantes en el taller solicitado (100 s) 1:40 un minuto y cuarenta segundos.

-Enviar la solicitud al coordinador (34 s )

COORDINADOR:

-Recibir y revisar solicitud de docente(13 s )

-Revisar el tipo de practicas, los insumos que se requieren y tipo de taller (70 s) 1:10 un
minuto y diez segundos.

-Proceder a firmar solicitud (6 s )

-Enviar solicitud a Técnico correspondiente (34 s).

TECNICO:

-Recibir solicitud aprobada por coordinador ( 16s )

-Entregar una hoja guia a docente, en la cual se especificaran los insumos a utilizarse
(20 s).
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DOCENTE:
-Recibir la hoja guia (15s)
-Ingresar la informacion requerida ( 120 s)

-Entregar hoja guia a Técnico (13 s).

TECNICO:

_Recibir la documentacion respectiva (13 s )

_Revisar el documento ( 130 s ) 2:10 dos minutos y diez segundos
-Proceder a adjuntar la documentacion (53s)

_Enviar a Administracion de Unidades de Docencia, Investigacion y Produccion (46 s).

ADMINISTRADORA DE LAS UNIDADES DE DOCENCIA, INVESTIGACION Y
PRODUCCION:

-Recibir y revisar la documentacion (10 s)

-Ingresar la informacion a sistema sobre costos de practicas (140 s) 2:20 dos minutos y

veinte segundos.
_Enviar informe a Direccién de Carrera (320 s) 5-20 cinco minutos con veinte segundos.

DIRECCION DE LA CARRERA:
_Recibir el informe correspondiente de practicas (23s)

-Adjuntar el informe junto a las actas de practicas (37 s)
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11.4. PROCESO DE RECAUDACION DE PRODUCCION POR VENTAS

ADMINISTRADORA DE LAS UNIDADES DE DOCENCIA, INVESTIGACION Y
PRODUCCION:

-Recaudar los valores de ventas de los productos (634 s) 10: 34 diez minutos y treinta y
cuatro segundos.

-Facturar los ingresos (170 s) 2: 50 dos minutos y cincuenta segundos.

-Elaborar actas de respaldo de ingresos (223 s) 3:43 tres minutos cuarenta y tres
segundos.

-Receptar firmas de comité de ventas (2418) 40:18 cuarenta minutos y dieciocho
segundos.

-Elaborar informes de ventas (116 s) 1:56 un minuto y cincuenta y seis segundos.
-Reportar los valores facturados al departamento financiero (500 s) 8:20 ocho minutos y

veinte segundos.

DEPARTAMENTO FINANCIERO:
Recibir valores facturados (150 s ) 2:30 dos minutos y treinta segundos

Ingresar al sistema informes ( 240 s ) 4:00 cuatro minutos.
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PROCESO: PROCESO DE RECAUDACION DE
PRODUCCION POR VENTAS.

UNIDAD DE PRODUCCION: TALLERES DE PRODUCCION

SUBPROCESO: Administracion de las unidades de
docencia, investigacion y produccion, Departamento
Financiero

AGROINDUSTRIALES
RESPONSABLE: Ing. Edith Moreira FECHAY 08/
RESPONSABLES LEVANTAMIENTO DEL
PROCESO: No. HOJA: 4/5
Tatiana Mera-Gabriela Ormaza

ADMINISTTRACION DE LAS UNIDADES DE
DOCENCIA, INVESTIGACION Y PRODUCCION

DEPTO. FINANCIERO

INICIO )

(634s)

Recaudar valores de
ventas

l(1703)

Facturar los ingresos

¢ (2239)

Elaborar actas de
respaldo de ingresos

(]

v (2418s)

Receptar firmas de
comité de ventas

v (1165)

Elaborar informe de
ventas

v (500s)
Reportar los valores

(150's)

Recibir valores
facturados

A

(240s)

Ingresar al sistema
informes

facturados a Depto.
Financiero

FIN
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11.5. PROCESO DE ENTREGA DE REPORTES DE PRODUCCION

TECNICO:
-Elaborar reportes de la produccion (230 s) 350 tres minutos y cincuenta segundos.

-Enviar reporte al coordinador (30 s).

COORDINADOR:

-Recibir reportes de la produccion de los diferentes talleres (12's)

_Revisar reportes, verificando que los mismos estén correctos (105 s) 1:45 un minuto y
cuarenta y cinco segundos.

-Ingresar datos al sistema (256 s) 4:16 cuatro minutos y dieciséis segundos.

-Enviar reportes a la Administradora (36 s )

ADMINISTRADORA DE LAS UNIDADES DE DOCENCIA, INVESTIGACION Y
PRODUCCION:

-Recibir reportes de produccion ( 15s)

-Ingresar datos al sistema ( 360 s ) 6:00 minutos

_Elaborar acta adjunta al informe (210 s) 3:30 tres minutos y treinta segundos.

Archivar la documentacion ( 23 s.
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V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 CONCLUSIONES

> El analisis de la situacion actual de los talleres de produccion
agroindustriales de la ESPAM MFL, evidencia la falta de diagramas de
flujos, lo cual hace que se dificulte obtener informacion necesaria para

llevar las actividades relacionadas a lo productivo y administrativo

> Se elaboraron los diagramas de flujo de las actividades productivas y
administrativas  utilizando un disefio facil de utilizacién y comprension,
que contiene la informacién necesaria y que brinda el conocimiento de
las operaciones que se realizan diariamente de manera organizada y

llevando asi un mejor control del tiempo.

> En la Socializacién a los técnicos de produccion de los talleres se dio a
conocer las ventajas que poseen los diagramas de flujos para llevar a

cabo sus operaciones de una mejor manera.
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5.2. RECOMEDACIONES

9,
0°

9.
X4

Que todos los procesos que se determinen a futuro en los talleres de
produccion, sean mediante un documento que sirva de respaldo para

coordinar las actividades productivas y administrativas.

Aplicar los diagramas de flujos planteados para que permitan estandarizar
las actividades y opitmizar recursos, ademas que sirvan como herramienta
basica para un buen funcionamiento administrativo de los talleres,
realizando actualizaciones periodicas que permitan detectar fallas vy

observar la evolucion de la gestion en la empresa.

Capacitar permanentemente al personal que labora en los talleres de
produccion agroindustriales sobre el uso y aplicacion de los diagramas de

flujo para que asi puedan conocer cada una de las actividades asignadas.
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ANEXO 6. REUNION CON LA ADMINISTRADORA DE LAS UNIDADES DE
DOCENCIA INVESTIGACION Y PRODUCCION DE LOS TALLERES DE
PRODUCCION AGROINDUSTRIALES

ANEXO 7. ENTREVISTA AL DIRECTOR DE LA CARRERA DE
AGROINDUSTRIAS
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ANEXO 8. ENCUESTA REALIZADA AL TECNICO DE LACTEOS
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ANEXO 11.ENCUESTA AL TECNICO DE HARINAS Y BALANCEADOS
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ANEXO0.13 SOCIABILIZACION A CAD
ACUERDO A SUS RESPEC

A UNO DE LOS TECNICOS DE
TIVOS PRODUCTOS
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ANEXO 14. CULMINACION DE LA SOCIABILIZACION CON TODOS LOS
TECNICOS
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