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RESUMEN

La alta competitividad existente en la industria alimenticia obliga a las empresas
del sector a mejorar su gestion para afrontar con éxito los requerimientos vy
exigencias del mercado, lo que justifica desarrollar esta investigacion que
comprende el ANALISIS Y PROPUESTA DE MEJORA DE LOS PROCESOS DE
FABRICACION DE EMBUTIDOS ESCALDADOS EN LA EMPRESA
‘BRATWURST” EMBUTIDOS ALEMANES, en su extension esta tesis comprende

cuatro capitulos.

En el capitulo primero llamado REVISION BIBLIOGRAFICA, se exponen los
conceptos teodricos que respaldan el desarrollo de la investigacion experimental y
la propuesta de mejora de los procesos, normas y practicas de manufactura que
observa la empresa “BRATWURST”. En el capitulo segundo DESARROLLO DE
LA PARTE EXPERIMENTAL se expone la metodologia observada para realizar el
analisis de los procesos, las normas de higiene y practicas de manufactura

vigentes actualmente en la empresa.

En el capitulo tercero se exponen los RESULTADOS obtenidos mediante la
investigacion experimental, y se plantean alternativas de cambio y mejoramiento a
los procesos, normas y practicas de manufactura vigentes en la empresa, se
evaluan los costos de la propuesta, se discuten los resultados obtenidos y se
determina la factibilidad financiera de implementar la propuesta de mejora de los

procesos de fabricacion de embutidos escaldados en la empresa “BRATWURST”.

Finalmente en el capitulo cuarto se exponen los resultados obtenidos con el
desarrollo de esta Tesis, mediante CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES;
es de esperar que los mismos sean dados a conocer a los directivos de la
empresa “‘BRATWURST”, para que implementen total o parcialmente Ila

propuesta, y asi esta investigacién alcance una relevancia practica.



Xii

INTRODUCCION

El crecimiento de los mercados tanto local como global genera una total
competitividad, y lleva a las empresas a afrontar una disyuntiva, o mejoran su
gestion para afrontar en forma eficiente los requerimientos y exigencias del
mercado, asimilando y adoptando acciones para optimizar sus recursos, o quedan
ancladas a viejas estructuras que por defectuosas, truncaran su desarrollo y

crecimiento.

Especialmente en el sector de alimentos la competitividad es muy grande, por lo
que las industrias que operan en este segmento deben asegurar la calidad e
higiene en todos los procesos de elaboracion y conservacion, que constituyen la
fase previa al consumo, para garantizar la maxima seguridad, calidad e inocuidad

de los mismos.

La avanzada tecnologia actual permite ofrecer al consumidor productos de
excelente calidad, por esto para evitar los defectos de fabricacién, se debe
implementar las buenas practicas de manufactura en la industria de

procesamiento de embutidos.

Por lo expuesto, la industria Bratwurst, requiere que la cadena alimentaria sea
gestionada y controlada desde la produccién al consumo en forma 6ptima: fase de
produccion, transformacién, conservacion, distribucion, almacenamiento,
exposicion y venta; esta secuencia debe ser impecable ya que el trabajo riguroso
en cada una de estas fases, repercute en la seguridad del alimento, el

mantenimiento de sus propiedades nutritivas, y su calidad.



1. REVISION BIBLIOGRAFICA

1.1. ELABORACION DE PRODUCTOS CARNICOS ESCALDADOS

1.1.1. DEFINICION Y CARACTERISTICAS DE LOS EMBUTIDOS
ESCALDADOS

Los embutidos escaldados se elaboran a partir de una mezcla de tejido muscular
y tejido graso de la res, cerdo y ternera, agua, aditivos y condimentos e
introducidos en tripas naturales o artificiales, que se someten a un proceso de
coccion con el fin de disminuir el contenido de microorganismos, de favorecer la
conservacion y de coagular las proteinas de manera que se forme una masa

consistente (Guerrero y Arteaga,1990, p.35).

Un buen embutido escaldado no debe exhibir separado la carne de la grasa, debe
tener un color uniforme asi como una buena consistencia, atractivo aspecto al

corte, aroma y sabor finamente condimentados (Frey, 1995, p. 66).

1.1.2. MATERIAS PRIMAS

Las materias primas son aquellas sustancias alimenticias que intervienen de
distintas formas en la elaboracion de los productos carnicos. La calidad de los
productos elaborados depende de la correcta utilizacion y de las caracteristicas

de las materias primas (Gaetano, 2002, p.13).

Entre las materias primas que intervienen en la elaboracion de embutidos se

consideran los siguientes:

o Carnes

e Grasas

e Aguay Hielo
o Aditivos



¢ Condimentos

o Tripas naturales y artificiales

1.1.2.1 Carne

La carne es el tejido muscular de los animales. Para la buena calidad del
embutido se utiliza carne que provenga de animales adultos, sanos, y bien
nutridos de igual manera influye el manejo de la canal durante el proceso de rigor
mortis, el desangrado, el despiece y los cortes de la carne. En primera instancia
se utiliza carne magra, responsable de una alta capacidad de retencion de agua,
este fendmeno se favorece mediante la adicién de la sal y el agua; a medida que
se van liberando en el picado las moléculas proteicas se van ligando las
moléculas de agua para dar lugar a una masa consistente (Schiffner, 1996, p.
168).

1.1.2.2 Grasas

En la elaboracién de los embutidos escaldados se utiliza la grasa de la parte
dorsal del cerdo y la fraccidén grasa de la carne, pues estas resultan convenientes
para la consistencia y conservacion del color. Se evita almacenar durante mucho
tiempo la grasa a fin de evitar se enrancie y afecte al color y sabor (Gaetano,
2002, p. 16,17; Frey, p. 68).

1.1.2.3 Aditivos

Son sustancias que se afaden a los productos alimenticios con objeto de
modificar sus caracteristicas técnicas de elaboracion, conservacion, calidad y
terminado (Girard, 1991, p.126; Gaetano, 2002, p.21).



e Sal comun

Es el aditivo mas antiguo conocido y utilizado, tiene las siguientes funciones:
prolonga el poder de conservacién, mejora el sabor de la carne, mejora la
coloracién, aumenta el poder de fijacion de agua, favorece la introduccion de otras
sustancias curantes, favorece la emulsificacion de los demas ingredientes (Girard,
1991, p.126; Gaetano, 2002, p.21).

e Aguay Hielo

Desempefian la funcion de medio disolvente, neutralizan el calor generado por las
cuchillas al fragmentar la carne, cuando la temperatura de las cuchillas es
demasiado alta, puede producirse la desnaturalizacion de las proteinas y perder
sus propiedades fijadoras de agua y consistencia al corte, importante

caracteristica de calidad del embutido escaldado (Frey, 1995, p.72).

e Nitritos

Los nitritos favorecen el color rosado, sabor, conservacion y accion bacteriostatica
contra el Clostridiumbotulinum, sin embargo es un producto toxico utilizado en
altas concentraciones y confieren un sabor amargo a las carnes (Girard, 1991
p.129; Gaetano, 2002, p.21).

El Clostridiumbotulinum, es un microorganismo capaz de formar esporas
resistentes al calor y la bacteria genera toxinas mortiferas que atacan al sistema
nervioso. Las esporas germinan en condiciones anaerobias y si el pH esta sobre
4,5 (Coles, McDowell y Kirwan, 2004. p.51).

e Tripolifosfato

Es un aditivo conservante de humedad, favorece la capacidad fijadora de agua a

las proteinas musculares, capacidad de emulsion, disminuye la viscosidad de la



pasta en la cutter, tornandose la masa fluida y elastica, consistente al corte y

calidad general del embutido escaldado (Gaetano, 2002, p.22).

o Féculas

Las féculas o almidones se componen de unidades repetitivas de glucosa, por lo
que se los conoce como polisacaridos; constituyen la mayor parte de los
carbohidratos digestibles de la dieta habitual. Las féculas o almidones
comerciales se obtienen de las semillas de cereales, maiz, trigo, varios tipos de
arroz, y de algunas raices y tubérculos como la patata, yuca, batata y tapioca. Los
almidones alimenticios modificados ofrecen una amplia variedad de calidades
para diferentes productos, teniendo gran aceptacion dentro de los carnicos. La
modificacion de textura y la retencion de humedad pueden alcanzarse ambas a un
costo minimo de materias primas para el procesador de carnes. Se pueden
alcanzar ahorros importantes sobre la base de aumentos de peso y vida util

extendida debido a la capacidad de retencion de agua (Frey, 1995, p.80).

e Sorbato de potasio

Es un aditivo conservante y antiséptico, inhibe el moho, sacromicetos y bacterias
aerobias, previene el crecimiento y reproduccién de microbios nocivos tales como
la botulinica, estafilococo, salmonella, etc. Su efecto de inhibir el desarrollo es
mas fuerte que el efecto de esterilizar, por lo que alarga el tiempo de

conservacion y mantiene el sabor original de los alimentos (Gaetano, 2002, p.23).

e Eritorbato de sodio

Es un aditivo antioxidante, antiséptico y de conservacién, pues mantiene el color y

sabor natural de los alimentos (Gaetano, 2002, p.23).



e Glutamato monosodico

Es un aditivo alimenticio comercial conocido como AJI-NO-MOTO, es un
potenciador del sabor, debido a que equilibra, combina y resalta el caracter de

otros sabores (Gaetano, 2002, p.23).

1.1.2.4 Condimentos

Las especias tienen muchas aplicaciones de acuerdo al aroma, sabor, variedad,
composicion, proporciones, efectos beneficiosos. Se conoce que el ajo, el comino
poseen propiedades medicinales; el ajo y la pimienta tienen accién
bacteriostatica; la mejorana, el romero, el pimentdn, la mostaza en polvo son
excelentes antioxidantes, los productos grasos elaborados con estas especies se
enrancian mucho mas tarde que aquellos otros que no los contienen; el pimentén
y la cebolla tienen efectos estabilizantes sobre las emulsiones (Schiffner, 1996,
p.249).

1.1.2.5 Tripas

e Tripas Naturales

Son los intestinos de vaca, cerdo y cordero. El intestino se divide en intestino
delgado e intestino grueso. Para la elaboracién de los embutidos escaldados se
utiliza el intestino delgado del cerdo y del cordero. El intestino delgado del cerdo
mide entre 16 y 18 metros de longitud y un calibre de 22 a 36 mm. El intestino
delgado del cordero tiene una longitud de 18 a 24 metros y un calibre de 12 a 28
mm (Schiffner, 1996, p.75-78).



e Tratamiento de las tripas naturales

Las tripas de cerdo se deben procesar, aun en caliente con el fin de eliminar toda
la grasa que tienen. Se vacia el intestino completamente, se limpia y se enjuaga
varias veces, se extrae la serosa de recubrimiento y se sala. Si el intestino
delgado se va a utilizar antes de las 24 horas no es necesario salarlo, pero si
mantenerlo en agua fria. Las tripas de cordero se suelen obtener directamente en
la matanza. El proceso consiste en vaciado, enjuagado y eliminacion de la
mucosa (Schiffner, 1996, p.79-80).

Se presentan defectos de fabricacion de los embutidos escaldados como
consecuencia del almacenamiento y manipulaciéon de las tripas naturales. Las
tripas naturales se depositan en lugares de ambiente seco y fresco, previa
salazén, almacenadas mucho tiempo provoca defectos como agrisados,
tonalidades verdosas. Existen alteraciones del sabor cuando no hay abundante

lavado de las tripas antes de proceder a su relleno (Frey, 1995, p.70).

1.1.2.6 Tripas artificiales

Las tripas artificiales son de celulosa, colageno o plastico. El uso de las tripas
artificiales ha crecido en la industria carnica, debido a sus caracteristicas como
propiedades higiénicas; capacidad de conservacion, previniendo los fendmenos
de oxidacion de las grasas; diametro uniforme; ausencia de olores extrafios; son
contractiles es decir se adaptan al aumento o disminucion del volumen de la
masa; permeables a los gases y al vapor de agua, permiten una respiracién activa
del producto; adquieren el color y el aroma del humo en el proceso del ahumado
(Gaetano, 2002, p.20; Schiffner, 1996, p.78).



1.1.3. PROCESO DE ELABORACION

Segun Guerrero y Arteaga (2008. p.71) la elaboracion de los embutidos
escaldados incluye las operaciones que se esquematizan en el diagrama de flujo

de la Figura 1.1.

SIMBOLOGIA

[ ] PROCESsO

@  TERMINADO
~——» CONECTOR

Figura 1. 1. Proceso de fabricacion de embutidos escaldados
(Diagrama del proceso de la empresa BRATWURST, 2013)

El proceso de elaboracion se puntualiza a continuacion:



1.1.3.1 Recepcion

Se sacan las carnes (res, cerdo y ternera) y la grasa del cuarto de refrigeracion
(Guerrero y Arteaga, 2008, p.71).

1.1.3.2 Troceado

Las carnes y la grasa se trocean en fragmentos de 5 a 10cm para mayor facilidad

en el molido (Guerrero y Arteaga, 2008, p.71).

1.1.3.3 Molido

Las carnes y la grasa troceados se someten al proceso de molienda por separado
para luego formar las mezclas de acuerdo a la formula o receta (Guerrero y
Arteaga, 2008, p.71).

1.1.3.4 Picado

El cutter es la maquina utilizada en esta operacidon que con sus cuchillas rompe
las fibras musculares de la carne, con el cual, el medio disolvente que es el agua
con sal es capaz de extraer mediante solucién la proteina miofibrilar (miosina); de
esta manera desarrollan sus propiedades fijadoras de agua y grasa (Guerrero y
Arteaga, 2008, p.72).

1.1.3.5 Mezclado

Segun el tipo de embutido escaldado a preparar se mezcla de acuerdo a su

férmula; las carnes picadas, la grasa molida, el agua, el hielo, la fécula, los



aditivos y los condimentos en la cantidad exacta y en el tiempo indicado (Guerrero
y Arteaga, 2008, p.73).

1.1.3.6 Embuticion y torsién

Una vez finalizado la elaboracién del proceso de la masa, esta pasa al proceso de
embuticién y torsién de acuerdo a la tripa a utilizar (natural o artificial) y al calibre

especificado segun el producto a elaborarse.

1.1.3.7 Escaldado

Luego son transportados a la marmita para su respectivo escaldado o al horno
para la coccion de acuerdo al producto a realizarse. Las especificaciones de la
coccion en marmita son, que el agua debe tener una temperatura de 80°C para
introducir los embutidos a escaldar y se espera de 15 a 20 min para verificar la
temperatura del producto interno que debe estar a 71°C para proceder a sacar de
la marmita. Las especificaciones de la coccion en el horno son, que el horno debe
estar precalentado a una temperatura de 90°C y de acuerdo a las fases que tiene
diferente producto, se varia la temperatura en tiempos determinados; el producto
para ser retirado del horno debe tener una temperatura interna de 71°C (Guerrero
y Arteaga, 2008, p.74).

1.1.3.8 Enfriado

El embutido se coloca en agua fria o hielo picado para bajar la temperatura de
manera que exista un choque térmico, posteriormente son colgados para que se

escurran y se sequen (Guerrero y Arteaga, 2008, p.74).
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1.1.3.9 Empacado y comercializacion

Finalmente son empacados de acuerdo a la presentacién del producto a
comercializar y almacenados bajo refrigeracién a una temperatura de 4°C. Es
importante mantener la cadena de frio desde la recepcion del producto hasta el
consumidor final para evitar la proliferacion de microorganismos por la variacion

de temperatura (Guerrero y Arteaga, 2008, p.75).

Es importante considerar que para evitar los defectos de fabricacién, se debe
mantener la higiene, limpieza y desinfeccion de las instalaciones, maquinarias,
insumos y personal que labora. Para lo cual es necesario conocer las buenas
practicas de manufactura en la industria de procesamiento de embutidos
(Guerrero y Arteaga, 2008, p.75).

1.1.4. BALANCE DE MASA Y ENERGIA

La ley de conservacion de masa establece que la masa que entra en un proceso

es igual a la masa que sale del mismo (Fellows, 1994, p.14)

De forma semejante, el balance de energia establece que la cantidad de calor y
energia mecanica que ingresa en el proceso es igual a la energia que sale del
mismo con los productos y los desperdicios, mas la energia que almacena y mas

la perdida al entorno (Fellows, 1994, p.14).

1.2. BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA.

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) son un conjunto de principios y
recomendaciones técnicas que se aplican en el procesamiento de alimentos para

garantizar su inocuidad y su aptitud, y para evitar su adulteracion (FAO, 2007,
p.3).
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También se les conoce como las “Buenas Practicas de Elaboraciéon” (BPE) o las
“‘Buenas Practicas de Fabricacion” (BPF) (Diaz, A. Uria, R., 2009, p. 15).

Buenas Practicas de Manufactura, surgieron en respuesta a hechos graves
relacionados con la falta de inocuidad, pureza y eficacia de alimentos y
medicamentos (Diaz, A. Uria, R., 2009, p. 15).

1.2.1. NORMAS DE HIGIENE Y PREPARACION DE ALIMENTOS

Desde 1961 se crearon las normas alimentarias por la FAO a través de la
Comision del Codex para proteger la salud de los consumidores, garantizar la
inocuidad de los alimentos y asegurar practicas equitativas en el comercio de
alimentos en forma segura entre los paises. De esta manera mediante las
politicas adecuadas se mejora el acceso fisico y econémico; y los alimentos estan
nutricionalmente adecuados e inocuos con utilizacién efectiva de acuerdo a

medidas sanitarias y otros acuerdos internacionales pertinentes (FAO, 2008, p.1).

Por lo que respecta a la higiene de los alimentos, el texto fundamental son los
Principios Generales del Codex de Higiene de los Alimentos, que introduce la
utilizacién del analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP) para el

sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos. (Codex Alimentarious, 2011,
p.3).

El Cddigo Internacional Recomendado de Practicas - Principios Generales de
Higiene de los Alimentos se aplica a todos los alimentos y es importante para la
proteccion de los consumidores, dado que establece una firme base para la
inocuidad de los alimentos y la cadena alimentaria desde la produccion primaria
hasta el consumo final, poniendo de relieve los principales controles de higiene

gue son necesarios en cada etapa (Codex Alimentarious, 2011. p.3).

La Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentacion

(FAO) y la Organizacion Mundial de la Salud (OMS) tienen ahora gran interés en
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promover sistemas nacionales de control de los alimentos que estén basados en
principios y directrices de caracter cientifico, que abarquen todos los sectores de
la cadena alimentaria. En el Ecuador de a poco se va prestando mayor interés en
el control de alimentos y haciendo grandes cambios de legislacion, jurisdiccion
para mejorar la vigilancia, seguimiento y cumplimiento, dando referencia al
REGLAMENTO DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA PARA
ALIMENTOS PROCESADOS (BPM), (Decreto ejecutivo 3253, publicado R.O 696,
noviembre, 2002)

1.3. PROCESOS DE FABRICACION Y SU MEJORA.

1.3.1. DEFINICIONES GENERALES RELACIONADAS CON PROCESOS

1.3.1.1 Definicion de proceso

“Proceso es una serie de tareas de valor agregado que se vinculan entre si para
trasformar un insumo en un producto (mercaderia o servicio)” (Chang, 2007, p.

11); para garantizar la satisfaccion del cliente.

“Proceso es un conjunto de elementos naturalmente relacionados o que
interactuan para obtener un resultado que cumplan con ciertos requisitos

previamente establecidos” (Atehortua, 2008, p. 69).

1.3.1.2 Elementos de un proceso

Un proceso esta formado por los siguientes elementos (Bravo, 2011, p.11):

e Entrada: Insumos, que responda al estandar o criterio de aceptacion definido

y que proviene de un proveedor interno o externo.
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e  Recurso y estructura: Para transformar el insumo de la entrada.
e Salida: Representa algo de valor para el cliente interno o externo.
e  Sistemas de medicion y Control: Del Funcionamiento.

e Limites: Con otros procesos Claros y definidos.

1.3.1.3 Nivel jerarquico de procesos

Al respecto Pérez Velasco (2008, p. 69) los define:

e Proceso relevante: “Es una secuencia de actividades orientadas a generar un
valor anadido sobre una entrada, para conseguir un resultado que satisfaga
plenamente los objetivos, las estrategias de una organizacion y los

requerimientos del cliente”.

Una de las caracteristicas principales que normalmente intervienen en los
procesos relevantes es que estos son inter funcionales, siendo capaces de

cruzar verticalmente y horizontalmente la organizacion.

e Proceso clave: Son aquellos procesos extraidos de los procesos relevantes que
inciden de manera significativa en los objetivos estratégicos y son criticos para

el éxito del negocio.

¢ Subprocesos: son partes bien definidas en un proceso. Su identificacién puede
resultar util para aislar los problemas que pueden presentarse y posibilitar

diferentes tratamientos dentro de un mismo proceso.

e Actividad: Agrupacion de tareas que forman parte de un proceso (Bravo, 2011,
p.12).



14

1.3.1.4 Clasificacion de los Procesos

Segun Bravo (2011, p.13) menciona los siguientes:

Procesos De Direccion: Son aquellos que proporcionan directrices a todos

los demas procesos y son realizados por la direccién, por ejemplo:

- Planificacion Financiera

- Desdoblamiento de la estrategia.

° Procesos Operativos: Sirven para obtener el producto o servicio.
° Procesos de apoyo: Contribuyen a mejorar la eficacia de los procesos
operativos.

1.3.2. LEVANTAMIENTO Y DISENO DE LOS PROCESOS

La mejor forma de entender el funcionamiento interno entre los procesos de la
empresa, es mediante su diagramacion, este se constituye el elemento primordial
en el mejoramiento del proceso de la empresa, para lo que se requiere el
levantamiento del proceso. Se muestra los pasos a seguir para la actividad

mencionada (Bravo, 2011, p.14).

1.3.2.1 Pasos para el levantamiento de un proceso

Segun Posso (2011, p. 6) los pasos para el levantamiento de un proceso son:

o Definir, especificar de qué se trata, sus limites y responsables. Definir su

mision y objetivos.
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e |dentificar quién es el beneficiario (cliente) del proceso, describir sus
expectativas y sus necesidades como "salidas" del proceso, e identificar los

estandares de calidad aceptables para nuestros clientes.

e Relacionar las actividades que se incluyen en el proceso, sus elementos,

diagrama, secuencia, "entradas" y requisitos de calidad.

o Especificar el método de evaluacion y de revisibn que adoptaremos para
introducir mejoras en el proceso, lo que incluye determinar indicadores del

proceso.

1.3.2.2 Diseiio de procesos

Para el disefio de un proceso se inicia con la elaboracion de un flujograma. Un
flujograma util es el que nos proporciona informacion y describe un proceso de

forma global.

En el flujograma de informacién los recuadros representan actividades, la
secuencia sigue la temporalidad (las actividades de mas abajo ocurren después) y
sobre todo se busca que con una mirada se recuerda cémo es el proceso. Es vital

la simplicidad: letra grande, poco texto en las cajas, etc. (Bravo, 2011, p. 14)

Para representar graficamente un proceso Senlle (2001, p. 92-93) define las
simbologia ANSI para elaborar los diagramas de flujo, los mismos que se detallan
enla Tabla 1.1.
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Tabla 1.1.Simbologia ANSI de los diagramas de Flujo

SIMBOLO

SIGNIFICADO

Limites: indica el fin v el principio del proceso. Dentro del
simbolo se coloca la palabra inicio o comienzo, término o fin.

Operacion: es el simbolo mas comunmente utilizado; se
usa para representar un evento que ocurre de forma
automatica y del cual se sigue una secuencia determinada.

Operacion referenciada: describe un conjunto de tareas y
procesos referenciados de otra operacidn.

Punto de decision: se coloca en aquel punto del proceso
en el que se debe tomar una decisian.

Documento: se requiere un documento para realizar el
proceso.

Espera: se utiliza para indicar que un item o persona debe
esperar anter de realizar la siguiente actividad programada.

Conector: se utiliza para establecer en una misma pagina
la continuidad del diagrama y/o para conectar actividades
distantes utilizando los ndmeros 1,23, etc.

Conector de pagina: cuando el diagrama de flujo cambia a
otra pagina se usa este simbolo que da continuidad al
mismo, utilizando las letras A, B, C, stc.

'

Y

Sentido del flujo: indica el sentido y secuencia de las
etapas del procesc.

Transporte/Movimiento: |a flecha ancha indica el
movimiento del output entre localizaciones.

Almacenamiento: cuando existe una condicidn de
almacenamiento controlado, y se requiere una orden o
solicitud para que el item pase a la siguiente actividad
programada.
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1.3.2.3 Documentacion de procesos

Desde el punto de vista de la organizacion basada en procesos, consiste en una
serie de acciones orientadas a generar un valor afadido sobre una entrada con el
fin de obtener un resultado que satisfaga plenamente los requerimientos del
cliente como consecuencia de las actividades realizadas. Todo proceso debe
tener un objetivo describible de forma clara definiendo en qué consiste y para qué

se realiza (Posso, 2011, p.24).

La responsabilidad debe quedar asignada a una persona o a un equipo concreto
que asegure su cumplimiento y eficacia, teniendo bien identificados a sus
proveedores y clientes (para quién se realiza). “El resultado final debe ser medible
en la cantidad, la calidad y el tiempo invertido en su produccion. Para el control de
todo proceso es necesaria la creacion de indicadores, lo que permite visualizar de
forma gréafica su evolucién, ademas de satisfacer la mejora continua del mismo
(planificacion, cumplimiento, seguimiento y ajustes para establecer objetivos)”
(Posso, 2011, p.24).

1.3.3. MAPA DE PROCESOS

La organizacién debe identificar todas y cada una de las actividades que realiza; a
la representacién grafica, ordenada y secuencial de todas las actividades o
grupos de actividades se le llama mapa de procesos y sirve para tener una vision
clara de las actividades que aportan valor al producto recibido por el cliente un

esquema general se presenta en la Figura 1.2.
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PLANEACTON COMUNICACION GESTION DEL
INSTITLCIOMAL IMSTITLRC DOMAL ACOMTROL

CESARROLLO
EXTEMNSION Y HLBAMND
PROYECCION SOCLAL

Evaluaciéon

Figura 1. 2. Mapa de Procesos Estratégicos

(Senlle, 2001, p. 25)

1.3.4. ANALISIS DE VALOR AGREGADO

El Analisis de valor agregado (A.V.A) o evaluacién del valor agregado del
proceso de modernizacion de la organizacién es un punto fundamental, donde la
meta es asegurar que cada actividad aporte valor agregado real y eliminar

aquellas que no agreguen valor alguno (Chang y Fiser, 1996, p.33).

El analisis debe orientarse a un aumento de actividades con valor agregado para
el cliente (V.A.C) y una disminucion de la proporcion de actividades de valor
agregado para la empresa (V.A.E), y una reduccién de las actividades sin Valor
agregado (S.V.A).

Las actividades con valor agregado para el cliente son aquellas que generan

valor para el cliente y por el cual esta dispuesto a pagar , el V.A.E es el resultado
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ofrecido al cliente y las actividades sin valor agregado no generan valor alguno

tal como la preparacion, espera, movimiento, archivo, etc.(Bravo, 2011, p. 30).

1.3.4.1 Pasos para el analisis de valor agregado

e Se parte del diagrama de flujo, se determina los tiempos de proceso de
cada actividad, utilizando la hoja de medicidon de tiempos que se muestra
en el Anexo VII.

e Ingresar las actividades en el cuadro de Analisis de Actividades (Anexo
), clasificar por tipo de actividad y luego colocar los tiempos.

e Tabular los datos del cuadro de Analisis de Actividades para obtener el
numero de actividades y el tiempo total por tipo de actividad.

e Calcular el indice de Valor agregado (IVA), utilizando las siguientes

ecuaciones:

T.V.A= (V.AC+V.4.5) [1.1]

V.4 = (G2 + 100% [2.2]

Donde:

V.A.C: Valor agregado cliente

V.A.E: Valor agregado empresa

T.V.A: Tiempo de valor agregado

T.T: Tiempo total o tiempo de un ciclo de produccion

I.V.A: Indice de valor agregado.

1.3.5. PROCESO DE MEJORAMIENTO CONTINUO: MODELO SAMME
(SELECCIONAR, ANALIZAR, MEDIR, MEJORAR Y EVALUAR)

El Proceso de Mejoramiento Continuo (PMC), es una herramienta practica que
ayuda promover y mantener la calidad en su lugar de trabajo y vida personal
(Chang, 2007, p.18).
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El proceso de mejoramiento continuo no es una inversion por unica vez. Si su
meta es lograr la satisfaccion total del cliente, tanto interna como externa, el PMC
debe convertirse en un asunto de todos los dias, un modo de vida (Chang, 2007,
p.18).

Las técnicas del PMC le ayudaran a descubrir nuevas oportunidades. En lugar de
tener que reaccionar ante problemas que fastidian a las organizaciones que se
resisten al cambio, el PMC le permite obrar sobre posibilidades que se descubren
en el camino para mejorar. Puesto que una mejora lleva hacia otra, y de esta

forma se llega a incrementar la satisfaccion del cliente (Chang, 2007, p.18).

El modelo SAMME que se detalla en la Figura 1.2, es herramienta que da a la
empresa pautas para comenzar los esfuerzos de mejoramiento. La empresa
genera calidad y éxito mediante la mejora continua de los procesos (Chang, 2007,
p.12).

PROCESODE
MEJORAMIENTO
Seleccionar Analizar | ‘ Medir | ‘ Mejorar Evaluar
1 1 = |
i 7 Fijela/s meta/s del ~ 9.Determine el
1 Determine los 3.Documenteel ©.Recopile datos de mé'oramiento del impacto delas
s referencia sobre los g ;

requerimientosclave procesotalcomo raculfados dal proceso mejoras en el

paralos clientes esta proceso

principales. proceso

2. Decida el procesoa
mejorar.

4. Establezca las
medidas necesarias
en el proceso

Figura 1. 3. Proceso de Mejoramiento Continuo SAMME

6.ldentifiquelas
deficienciasdelos
resultaclos del
proceso

8.Desarrolley lleve

a cabolas mejoras

sobre unahase de
ensayo

(Chang, 2007, p.12)

10. Estandarice el
procesoy
verifique el
mejoramiento en
curso
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1.3.5.1 Fase Uno: Seleccionar

° Identificacion de las necesidades en el proceso productivo

Identificacion de las areas de requerimientos en el proceso productivo. Estas
areas caeran en una categoria o0 mas (por ejemplo, cantidad, tiempos, costos).
Después de confirmar estas necesidades, se puede identificar requerimientos

especificos.

° Decision del proceso a mejorar

Una vez que se conoce los requerimientos de sus clientes, esta listo para
identificar con precision qué proceso sera necesario mejorar.

Es decir que se hara una lista de procesos relevantes que afectan a la
satisfaccion del cliente y se consultara con el grupo de trabajo o equipo de
mejoramiento del proceso, sugiera una lista de procesos de trabajo que se
relacionan con areas con problemas (oportunidades de mejoramiento) para

satisfacer los requerimientos del cliente.

e [Establecer criterios de seleccion

Después de completar la lista de procesos potenciales elabore una lista de

criterios para seleccionar los procesos como se muestra en la Tabla 1.2.

En este punto se toma la lista de procesos de trabajo y los compara con los
criterios de seleccion que eligid. ElI Formulario de Seleccién es una herramienta
util en esta etapa. Clasifique cada proceso de trabajo en una escala de 1 a 10,

siendo 1 la mas baja y 10 la mas alta.
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Tabla 1.2. Relacion de Procesos y Criterios de seleccion

Procesos Relevantes de Trabajo
Criterios de seleccion
Compra de MPD Produccion Despacho
Descontento del cliente con
4 8 4
el proceso en curso
Control sobre mejora de 6 10 3
proceso
Consideracion del cliente 10 10 8
Habilidad para mejorar con
) 6 9 5
los recursos existentes
Beneficio a Partir de la
) 8 7 9
mejora del Proceso
Probabilidad de éxito 7 9 8
Total 41 53 42

(Chang, 2007, p.39)

1.3.5.2 Fase dos: Analizar

Ahora se sabe qué proceso debe mejorar a fin de incrementar la satisfaccion del

cliente. Analizar el proceso comprende los dos pasos mas importantes siguientes:

e Documentar el proceso

Documente el proceso "tal como esta" utilizando los pasos que se expone en la
Tabla 1.3.



Tabla 1.3. Proceso de Mejoramiento SAMME

SUBPASO

TECNICA

DESCRIPCION

a. Enumere las tareas
mas importantes del

proceso.

Tabla de proceso

Enumere las tareas mas
importantes para transformar

insumos en productos.

b. Cree un diagrama de

flujo del proceso.

o~

Cree un esquema visual del
funcionamiento corriente del

proceso.

(Chang 2007, p.40)

a. Enumeracion de las tareas mas importantes del proceso

1. Definir el insumo y el producto comprendidos en el proceso.
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2. Enumerar las seis a diez tareas mas importantes que conducen desde los

insumos del proveedor hasta los productos del productor.

3. ldentificar las subtareas y decisiones mas pequefias que vinculan a las tareas

mas importantes (Chang, 2007, p.42).

b. Creacion un diagrama de flujo del proceso

El segundo paso para documentar un proceso es crear un diagrama de flujo del

proceso, que consiste en una representacion visual paso a paso de sus tareas

mas importantes.
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° Establecer mediciones

La piedra fundamental del proceso de mejoramiento es la medicion. Si la empresa
logra medir los insumos y los productos del proceso, podra determinar con
exactitud la satisfaccion del cliente y ver efectivamente la causa y efecto de las

soluciones aplicadas.

Es mucho mejor tener pocas mediciones significativas que muchas que sean
ineficaces. Existen diversas trampas en las que la empresa puede caer cuando

realiza la medicidon de sus procesos:

1. Medir demasiadas cosas.
2. Destinar demasiado tiempo a la medicion.

3. Medir las cosas equivocadas

1.3.5.3 Fase tres: Medir

e Recopilar datos de referencia sobre los resultados

Recopilar datos de referencia sobre los resultados ayuda a entender la eficacia de
funcionamiento del proceso y las tareas dentro de éste para satisfacer los
requerimientos de sus clientes. Su imagen del proceso puede ser totalmente
diferente del verdadero proceso en si. Los datos que se recopilan revelaran toda

discrepancia.

o Identificacion de las "deficiencias" en los resultados del proceso

Las areas con problemas de proceso son responsables de las deficiencias para

satisfacer los requerimientos de los clientes.
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Para terminar con estas deficiencias en los resultados, se necesita identificar y
solucionar problemas (por ejemplo eliminar tareas sin valor agregado) que puedan
presentarse en cada tarea principal de un proceso de trabajo (Chang, 2007, p 66-
72).

1.3.5.4 Fase cuatro: Mejorar

En las tres fases anteriores del modelo SAMME ha investigado los requerimientos
de sus clientes para elegir un proceso, lo ha analizado en detalle y ha evaluado su
eficacia (Chang, 2007, pp. 66-72).

¢ Fijar las metas del mejoramiento de proceso

Por definicién, mejoramiento continuo significa que la empresa esta fijando

continuamente metas mas altas para si mismo.

En la busqueda de modos de mejorar sus procesos, es importante fijar metas de
mejoramiento, satisfacerlas y fijar nuevas metas, mejorando continuamente la
manera en que se efectua el trabajo. Es una practica valiosa para hacer de ella un
habito (Chang, 2007, p 66-72).

e Descubrir necesidades y oportunidades de mejoramiento

Si se cumple con los pasos mencionados anteriormente se espera descubrir que

aspectos se deben mejorar.

e Confirmar el nivel deseado de resultados del proceso

Es importante tener un nivel de resultados esperados del proceso (Chang., 2007,
p 77-84).
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e Identificacion de la causa de los problemas en el proceso

Si se puede identificar la causa de los problemas en el proceso, sera posible

encarar los esfuerzos de mejoramiento en la debida forma.

o Identificacion y priorizacion de las oportunidades para simplificar y mejorar el

proceso

La simplificacion ocurre cuando la empresa redisefia un proceso con la finalidad
de que sea mas eficiente y ofrezca la menor resistencia al logro de su objetivo
fundamental; comprende eliminar pasos o reducir actividades dentro de los pasos

del proceso.

La modificacion es valida si los cambios satisfacen los requerimientos de los

clientes.

1 Se elige las mejores soluciones para lograr su objetivo del mejoramiento.
Se ensaya en pequefa escala las soluciones de mejora.
Se recopila datos sobre todas las mediciones clave del proceso (Chang,
2007, p 81- 87)

1.3.5.5 Fase cinco: Evaluar

Esta fase comprende dos puntos importantes:

e Determinacion del impacto de las mejoras en el proceso

Este paso asegurara que se determine si las mejoras en el proceso han reducido
o eliminado, o no, las causas fundamentales en las tareas identificadas. Seguir
este paso ayudara a determinar si los mejoramientos han satisfecho

efectivamente los requerimientos de sus clientes.



27

o Estandarizacion del proceso y verificacion el mejoramiento en curso

Los esfuerzos iniciales de mejoramiento ya han tenido éxito o se ha
perfeccionado de manera que puede lograr los objetivos. Pero audn
no ha terminado. Es necesario cerciorarse de que el proceso mejorado no se
revertira. Con el fin de mantener su proceso en excelente forma, tiene que
estandarizarlo y verificar su mejoramiento en curso. Solo entonces los cambios

tendran éxito.
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2. PARTE EXPERIMENTAL

2.1 OBJETIVOS

Los objetivos planteados para esta investigacion son:

2.1.1 OBJETIVO GENERAL

Realizar el diagndstico de la situacion actual de los procesos relacionados a la
fabricacion de embutidos escaldados en la empresa Bratwurst, Embutidos
Alemanes, para determinar falencias y establecer recomendaciones de cambio

para su mejoramiento.

2.1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Evaluar el cumplimiento del codigo de buenas practicas de manufactura BPM.

e Determinar la secuencia tecnoldgica de los procesos de produccion.

e Desarrollar los balances de masa, energia tiempos y movimientos.

e Proponer alternativas y opciones de cambio para mejorar rendimientos e
incrementar la productividad y documentar los procesos.

e Evaluar la relacibn de costo-beneficio de la propuesta de mejora, para

establecer su viabilidad.

2.2 DESCRIPCION DE LA EMPRESA

La informacion recabada de la Empresa Bratwurst sobre los productos, e historia

de la misma, la proporciono directamente la Gerencia General.
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Sirvié de fuente de informacion folletos y actas de reuniones de la fabrica, con
base a la informacién recopilada se realizé6 una presentacion sucinta de la

empresa de embutidos alemanes Bratwurst.

2.3 ANALISIS DEL CUMPLIMIENTO DEL REGLAMENTO DE
BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BMP)

Para evaluar el nivel de cumplimiento del Reglamento Ecuatoriano de Buenas
Practicas de Manufactura BMP, emitido mediante Decreto Ejecutivo No. 3253
publicado en el Registro Oficial No. 696 de 4 de Noviembre del 2002, se
estructurd un instrumento que en su extension contiene los elementos enunciados
en el Registro Oficial, segun se observa en la Figura 2.1, los 6 capitulos

integrantes de BMP se dividen en diferentes subcapitulos.

Con estos antecedentes, la herramienta que se disend para evaluar BMP es la

que se presenta en la Tabla 2.1

En la lista de control disefiada en el Anexo I, cada uno de los elementos del
capitulo y subcapitulo, se valoré con un valor de entre 0 a 10, entendiéndose que
la valoracion de cero se otorga cuando el elemento esta totalmente ausente, y con

10 cuando esta presente y es absolutamente eficiente.
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2.4 ANALISIS DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS, BALANCES
DE MASA Y ENERGIA EN LA ELABORACION DE
EMBUTIDOS ESCALDADOS

2.4.1 DIAGRAMAS DE FLUJO DEL SISTEMA PRODUCTIVO

Para realizar el levantamiento de procesos:

Se recopilé toda la informacién que permita desarrollar los diagramas de flujo

del proceso.

Una vez disponible la informacién requerida, se sistematizaron las operaciones
de produccion, tiempos, temperaturas y datos relevantes, con lo que fue
posible visualizar el movimiento del sistema productivo de la empresa

Bratwurst.

2.42 BALANCES DE MASA Y ENERGIA

Para desarrollar el balance de masa y energia de los productos carnicos

estudiados, se procedio de la siguiente forma:

1. Se estimo el volumen de una parada diaria de produccion.

2. Se definié la cantidad de insumos en cada operacion y las mermas
generadas en el proceso productivo.

3. En base a los resultados del item 2 fue posible desarrollar el calculo del

balance de energia consumida en el proceso de coccién.
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2.5 ANALISIS DE LOS TIEMPOS Y MOVIMIENTOS EN LA
ELABORACION DE EMBUTIDOS ESCALDADOS

2.5.1 CADENA DE VALOR

Para la elaboracion de la cadena de valor de la Fabrica de Embutidos
Alemanes Bratwurst, se trabajé conjuntamente con la direcciéon de la empresa,
y con base a la informacion recabada se construy6é la cadena de valor
identificando las actividades primarias, secundarias y el margen en un formato
grafico que se encuentra analizado en el Capitulo Ill; con el fin de establecer

las actividades que generan valor al cliente y ventaja competitiva.

2.5.2 MAPA DE PROCESOS

Sobre la base del estudio realizado en la Fabrica de Embutidos Alemanes

Bratwurst, se realizé el Mapa de Procesos.

2.5.2.1 Medicién de tiempos y movimientos

La determinacion de tiempos y movimientos implicitos en el proceso productivo
de la empresa se realizd colocando en forma sistematica las actividades que se
realizan en la producciéon de cada uno de los productos en el formato que se

muestra en el Anexo XIII.
Para cada una de las actividades se definio: lugar, frecuencia, volumen y

tiempo y se determiné el tiempo total para cada proceso productivo.

2.5.2.2 Diagramacion de procesos

La informaciéon que se obtuvo del levantamiento de los procesos de la
empresa, permitid desarrollar el respectivo diagrama de flujo funcional y

visualizar el movimiento de las actividades en el area productiva.
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2.5.2.3 Valor agregado del proceso productivo

Se efectud el analisis de valor agregado del proceso productivo empleando los
datos del levantamiento de los procesos y se utilizd los criterios que se

visualiza en la Figura 2.2.

Actividad

¢Necesaria para
producir embutidos?

No

¢Contribuye a las
funciones productivas de
la empresa?

¢Contribuye a los
requerimientos de los Si
clientes?

Actividades
discrecionales

\

Valor Agregado real para

Sin valor
agregado

Valor agregado para la
empresa

el cliente

*Compra de insumos

l——<Observacion de recetas *Registros productivos *Revision y aprobacion
+Aseguramiento de calidad *Formato de pedidos *Transporte y movimiento
“Investigar datos *Preparar estadisticas *Archivo y almacenamiento
.Otros «Informes financieros *Repeticion de trabajo
*Demoras

Actividades que se deben realizar Actividades que no contribuyen a satisfacer los requerimientos del

para producir embutidos y satisfacer cliente, estas actividades se podrian eliminar sin afectar el proceso

los requerimientos del cliente. productivo.

Figura 2. 2. Criterio para el analisis de valor agregado de los procesos de Bratwurst

Se Determind los tiempos de ciclo, analizando cada actividad del sistema
productivo en funcidon al diagrama de flujo, con el fin de conocer que
actividades generan valor agregado real para el cliente que es lo ideal y que
actividades generan valor agregado para la empresa que es lo que no se desea

y se utilizé el formato que se detalla en el Anexo IX.
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2.6 EVALUACION DE LOS PROBLEMAS DETECTADOS

Con base a la informacion recopilada en la visita a la planta, del analisis de los
procesos individuales y del proceso integrado, y del analisis de valor agregado,
se establecen los problemas que se evaluaran para determinar las posibles

causas.

2.7 MEJORA DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS

Para el Proceso de mejoramiento continuo: se utilizd el modelo SAMME
(seleccionar, analizar, medir, mejorar y evaluar). Del cual se completé una
secuencia de pasos para el mejoramiento de los procesos, detallados en la
Revisién Bibliografica; identificando los procesos, determinando si las
actividades realizadas generan o no valor agregado real y definiendo
oportunidades de mejora, luego se definieron las causas fundamentales y

finalmente se determinaron las mejores alternativas.

2.8 EVALUACION DE LOS COSTOS DE LA PROPUESTA

Para evaluar los costos de una propuesta de mejoramiento en los puntos

evaluados en el presente trabajo se determina:

Costos referentes a las mejoras propuestas para subsanar las falencias
encontradas con la evaluacion del Reglamento de Buenas Practicas de

Manufactura.

Costos referentes a las mejoras propuestas en los procesos productivos.
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3. RESULTADOS

3.1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA

La empresa “Bratwurst Embutidos Alemanes” fue creada por una pareja de
jévenes ecuatoriano-aleman, que buscd entregar al mercado, embutidos
originales y de buena calidad, para mejorar el concepto sobre embutidos en el

Ecuador.

Actualmente Bratwurst esta posicionada en el mercado ecuatoriano, y sus
principales fuentes de comercializacion son: supermercados, delicatesen y
restaurantes principalmente en la provincia de Pichincha; la empresa se
encuentra ubicada en Los Eucaliptos N. 46-110 y Fco. Montalvo Sector

Cochapamba, Quito, Ecuador.

El proceso productivo de la empresa se caracteriza por ser de tipo artesanal, y
se fundamenta en que “Los productos Bratwurst son elaborados con recetas
auténticas alemanas y el alto porcentaje carnico”. Estas caracteristicas son las

fortalezas principales de la empresa.

La empresa oferta una amplia gama de productos tanto en presentaciones
como en tipo de producto como se muestra en la Tabla 3.1.
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Tabla 3.1. Productos que elabora la empresa Bratwurst

i =—'

i A )

Presentacion: 625 gr, 4 unidades
Carne: carne de cerdo

Uso Ideal: Parrilla o sartén

Presentaciones: 350gr, 3rodajas
460 gr, 4 rodajas
Carne: Cerdo y res

Uso Ideal: Horno o a la parrilla

Presentaciones: 250 gr, 7 unidades
500 gr, 14 unidades
Carne: Pura carne de cerdo

Uso Ideal: Parrilla o sartén

Presentaciones: 375 gr, 4 unidades
750 gr, 8 unidades
Carne: Cerdo, res y ternera

Uso Ideal: Cocinada o a la parrilla

Fabrica de embutidos “Bratwurst”
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3.2 ANALISIS DEL CUMPLIMIENTO DEL REGLAMENTO DE
BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA ( BMP)

En la evaluacion del cumplimiento del Reglamento de Buenas Practicas de
Manufactura Decreto Ejecutivo 3253 en la empresa Bratwurst, Embutidos
Alemanes, se aplicd la herramienta disefiada en Excel, y se obtuvo que el
porcentaje de cumplimiento fue de 60% y de no cumplimiento fue de 40% ver
Figura 3.1.

® Cumplimiento

No cumplimiento

Figura 3. 1. Porcentaje de cumplimiento total de BPMs en la empresa Bratwurst en
base al Reglamento Oficial 696, Decreto ejecutivo 3253

El porcentaje de cumplimiento por capitulos se detalla en la Figura 3.2.

Este porcentaje de logro se debié al incumplimiento de los articulos
contemplados en el Reglamento Oficial 696, Decreto ejecutivo 3253, lo cual se

detalla en el Anexo Il.
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% 69% 67%
70% - 62% 62% 62%
60% -
50%
33%
40%

30% -

20% -

Instalaciones Equipos y QOperaciones de Envasado, Almacenamiento, Aseguramiento de
Fisicas Utensilios, Produccidn Efiguetado y Distribucian, la Calidad
Fersonal y Empacado Transporte y
M ateriales Comercializacion

CAPITULOS DEL REGLAMENTO 3253

Figura 3. 2. Porcentaje de cumplimiento de BPMs por capitulos en la empresa
Bratwurst en base al Reglamento Oficial 696, Decreto ejecutivo 3253

3.2.1 INCUMPLIMIENTOS POR CAPITULO

A continuacién se presentan los hallazgos al momento se la inspeccion.

3.2.1.1 Instalaciones fisicas

En la planta Bratwurst, no cuenta con una buena distribucion de las areas, lo
cual dificulta la limpieza de ciertas areas. Existen puntos de cruces, ya que no
se encuentra dividida en zonas segun el nivel de higiene. No estan

identificadas las areas dentro del proceso.

En cuanto al estado de las paredes se encuentran con desprendimiento de
pintura y no se cuenta con la curva sanitaria lo que se constituye en una fuente
de contaminacion. Los pisos no tienen una pendiente adecuada, ya que se
observa encharcamientos de agua. Las ventanas no poseen la inclinacion para

evitar la acumulacion de polvo y las cortinas hawaianas se encuentran
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deterioradas. Las gradas externas del area de despacho no cuentan con barras

a cada lado segun lo establecido en el Art 6. (IV) (c) del Reglamento 696.

Las tuberias de Agua y vapor no se encuentran identificadas por colores de
acuerdo a la norma INEN 440 y no estan adosados a la pared. Las lamparas
no tienen proteccién ni identificacién. El area de proceso no tiene una

ventilacién positiva, con los puntos mencionados se incumple con el Art 6. VI.

La planta cuenta con control de temperatura solo para los cuartos frio, pero no

se lleva un registro. Incumple el Art 6. VIII.

No se realiza control del agua de la cisterna para constatar que se mantienen

sus caracteristicas potables, incumple Art.7.

No se cuenta con las fichas técnicas de los aditivos y quimicos usados en el
caldero que especifigue que son aptos para plantas procesadoras de
alimentos. Art.7 (II).

No cuenta con plata de tratamiento de aguas residuales, ni trampa de grasas
Art.7 (111).

Los basureros no cuentan con identificacion Art.7 (lII).

3.2.1.2 Equipos y utensilios, personal y materiales

Para iniciar el proceso productivo no se cuenta con el check list de
preoperacional para la liberacion de los equipos y conexiones eléctricas de los

mismos Art.7.

Se realiza verificaciones de los equipos y no se tiene un programa de
calibracion externa de instrumentos con patrones validados por el INEN

(balanzas, termdmetros y los patrones) se incumple el Art.9.
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En cuanto al estado de salud del personal unicamente se cuenta con el carnet
de salud del MSP que anualmente se pide al personal. Pero no existe registro
en el cual se evidencie la revision del estado de salud del personal con una
frecuencia establecida. Art.12, adicionalmente se evidencié que personal de
visitas no ingresan con indumentaria apta para el area de proceso. Art.13, se
constatd que no existen carteles con las normas de comportamiento del
personal como: lavado de manos, prohibicién de comer, fumar, etc. dentro de la

planta.

Dentro de la garantia de uso de materia prima no se ha solicitado los
certificados de calidad y fichas técnicas de la materia prima e insumos no

cumple el Art.18.

La empresa no cuenta con un procedimiento para realizar el muestreo y

evaluacion de la materia prima Art.18.

No se tiene una area especifica para la recepcion de Materia prima (carne) que

sea cubierta y que brinde las garantias de calidad. Art.20.

En las bodegas no se encuentran claramente identificados los estantes de los

insumos y materia prima Art.21.

No se cuenta con las fichas técnicas ni certificadas de calidad de los
implementos como gavetas, tinas, tablas de picar, etc., que den la garantia de

ser aptos para alimentos. Art.22.

No se halla procedimientos escritos de descongelacion, ingreso de materiales e
ingredientes Art. 23 — 24.

No existe monitoreo del agua que demuestre que conserva su caracteristica
potables Art.26.
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3.2.1.3 Operaciones de produccion

No se cuenta con las fichas técnicas de los productos usados para la limpieza,

y no se valida la limpieza microbiolégicamente, se realiza visualmente, Art.29.

En los procedimientos de elaboracion no se especifica claramente las
instrucciones de elaboracion en cuanto al pesaje, asi como los registros en los

cuales se debe colocar los controles que se realizan Art.30.

La documentacibn no posee identificacion en registros de proceso,

procedimientos, instructivos. etc. para el control documental Art.34.

No existe procedimiento de acciones correctivas ni se llevaba registros de

acciones de las mismas Art.36.

3.2.1.4 Envasado, etiquetado y empacado

Antes de la operacién de envasado no se evidencia un check list de liberaciéon

de maquinas antes del uso Art.47.

No se cuenta con un area especifica de productos en cuarentena o en

observacion, la cual alerte al personal de despacho, incumple el Art.49.
Se evidencia que dentro de la misma area de proceso se arma las cajas de

carton lo que es un riesgo de contaminacion cruzada Art.51.

3.2.1.5 Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion

Los implementos para el almacenamiento como gavetas base se encuentran
deterioradas Art.54.

No existe un registro de limpieza del camién Art.58.
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No se evidencia que exista un control de temperaturas durante la

comercializacion. Art.59.

3.2.1.6 Aseguramiento de la calidad

No se evidencia que se realice control de calidad del producto terminado,

incumple el Art.60.

No cuenta con un sistema de control de calidad y aseguramiento de la calidad
Art.61.

No se tienen definidas por escrito las especificaciones de materia prima y

producto terminado Art.62.

No se cuenta con planes de muestreo, documentacion sobre la planta (planos,

etc.), equipos (fichas técnicas manuales, etc.) Art.62.
La empresa no existen procedimientos de mantenimiento preventivo Art.65.

No se realiza la validacidon microbiolégica de la limpieza de equipos,

instalaciones y utensilios Art.66.

No existen registros de monitoreo de control de plagas, incumpliendo el Art.67.

3.3 ANALISIS DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS, BALANCES
DE MASA Y ENERGIA EN LA ELABORACION DE
EMBUTIDOS ESCALDADOS

3.3.1 ANALISIS DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS

3.3.1.1 Proceso de elaboracion de la salchicha alemana

En la planta se observa que el proceso de produccién de la salchicha alemana
esta compuesto por varias etapas que se visualizan en la Figura 3.3 y las

mismas que se detallan a continuacién:
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Recepcion.- Se recibe los cortes y piezas carne congelada proveniente del

proveedor en gavetas, se pesa e inmediatamente se coloca en el cuarto frio.

Descongelado.- Se lo efectua de un dia para el otro, dejando la pieza en

refrigeracion.

Pesaje.- Se pesa todos los ingredientes de acuerdo a la receta de

elaboracion.

Molido.- Se muele por separado el trimming de cerdo en el molino con un

disco de 5 mm, mientras que la grasa se muele con un disco de 3mm.

Picado.- Se coloca el trimming de cerdo en el cutter en funcién de mezcla e
inmediatamente en funcion de corte, se agregé al cutter la sal, la mitad del
hielo, el tripolifosfato, la proteina, el sorbato, el eritorbato, el glutamato, los

condimentos y por ultimo la grasa con el cuero de cerdo.

La masa formada se deja en el cutter en funcion de corte hasta que alcance
los 10°C. Por ultimo se agrega al cutter el resto de hielo y deja en funcién de

corte hasta maximo los 10°C.

Embuticiéon.- La masa se embute en una entripa de cerdo y tuerce en

porciones de 17 cm para dar un peso aproximado por salchichade 173 g.

Coccion.- Se cocina en marmita a 80°C por 20 minutos aproximadamente

hasta alcanzar la temperatura de 70°C en el nucleo del producto.

Enfriado.-Se enfria el producto con duchado de agua por un lapso de 10

minutos y refrigera hasta una temperatura de 4°C.

Corte.- Se corta la ristra del embutido.
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¢ Empacado.- Se empaca al vacio 4 salchichas en fundas polietileno de 20 X
30cm dando un peso por paquete de 625g. Se pega la etiqueta adhesiva en
cada paquete donde consta la composicién nutricional del producto, lote,

fecha de elaboracion, fecha de vencimiento (30 dias) y PVP.

3.3.1.2 Proceso de elaboracion de la salchicha ahumada

De la observacion que se realizé en la planta se determind que el proceso de
producciéon de la salchicha ahumada esta compuesto por varias etapas que se

visualizan en la Figura 3.4 y las mismas que se detalla a continuacion:

e Recepcion.- Se recibe los cortes y piezas carne congelada proveniente del
proveedor en gavetas, se pesa e inmediatamente se coloca en el cuarto

frio.

e Descongelado.- Se lo efectua de un dia para el otro, dejando la pieza en

refrigeracion.

e Pesaje.- Se pesa todos los ingredientes de acuerdo a la receta de

elaboracion.

¢ Molido.- Se muele por separado el trimming de cerdo, carne de res, grasa

de cerdo y cuero de cerdo en el molino con un disco de 3mm.

e Picado.- Se coloca el trimming de cerdo, carne de res en el cutter en

funcidn de mezcla e inmediatamente en funcién de corte.

Luego se agrega en el cutter sal, nitrito de sodio, 3/4 de hielo, los aditivos,
condimentos y por ultimo la grasa de cerdo con cuero de cerdo.
Se deja la masa en el cutter en funcion de corte hasta los 4°C y se agrega

al cutter el resto de hielo en funcion de corte hasta los 10°C.
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Embuticion.- Se embute en la tripa de celulosa calibre 28 y tuerce

porciones de 15cm para dar un peso aproximado por salchicha de 105 g.

Ahumado.- Se ahuma por inmersion en una solucién de humo al 30%.

Secado.- Se seca las salchichas en el horno a 80°C por 10 minutos

Cocciodn.- Se cocina con vapor en el horno a 90°C por 20 minutos hasta

alcanzar una temperatura del nucleo de 72°C.

Ahumado.- Nuevamente se ahuma por inmersion en una solucién de humo
al 30%.

Secado.- Se realiz6 un segundo secado de las salchichas en el horno a
70°C por 10 minutos

Enfriado.- Se enfria el producto en agua a temperatura ambiente por un
lapso de 10 minutos y se refrigera hasta una alcanzar una temperatura de
4°C.

Corte.- Se corta la ristra del embutido y se quita la tripa de celulosa de las

salchichas.

Empacado.- Se empaca al vacio 4 salchichas en fundas de polietileno de
15 X 30 cm para que de un peso aproximado de 375g (4 unidades por
paquete). Luego se pega la etiqueta adhesiva en cada paquete donde
consta la composicion nutricional del producto, lote, fecha de elaboracion,
fecha de vencimiento (30 dias) y PVP.
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3.3.1.3 Proceso de elaboracién de la salchicha parrillera

La Figura 3.5 muestra el proceso de produccion de la salchicha parrillera que

se detalla a continuacion:

e Recepcion.- Se recibe los cortes y piezas carne congelada proveniente del
proveedor en gavetas, se pesa e inmediatamente se coloca en el cuarto

frio.

e Descongelado.- Se lo efectua de un dia para el otro, dejando la pieza en

refrigeracion.

e Pesaje.- Se pesa todos los ingredientes de acuerdo a la receta de

elaboracion.

¢ Molido.- Se muele por separado una mezcla de trimming de cerdo-res y la
grasa en el molino con un disco de 5 mm y se muele por separado el

trimming de cerdo, la grasa y el cuero de cerdo con un disco de 3mm.

e Picado.- Se coloco el trimming de cerdo molida con el disco de 3mm en el

cutter en funcidn de mezcla en inmediatamente en funcidon de corte.

Se agrega al cutter la mitad de sal, la mitad del hielo, aditivos, condimentos

y por ultimo cuero de cerdo.

Se deja la masa en el cutter en funcion de corte hasta los 2°C, y se agrega

al cutter el resto de hielo y deja en funcidn de corte hasta los 4°C.

Luego se pone en funcion de mezcla y agrega el resto de sal, condimentos
y por ultimo el trimming de cerdo y la grasa molidas en el disco d 5 mm se

pone en funcion de corte por 2 vueltas.
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¢ Embuticiéon.- Se embute en tripa de cordero y tuerce en porciones de 12

cm para dar un peso aproximado de salchicha de 42 g.

e Coccion.- Se cocina en la marmita a 80°C por 15 minutos hasta alcanzar la

temperatura de 70°C en el nucleo del producto.

e Enfriado.- Se enfria el producto con una ducha de agua fria por un lapso

de 10 minutos y refrigera hasta alcanzar una temperatura de 4°C.

e Corte.- Se corta la ristra del embutido.

e Empacado.- Se empaca al vacio 7 y 14 salchichas en fundas de 15 X 25
cm para que su presentacion final sea de 250 y 500 g por paquete

respectivamente.

Se pega la etiqueta adhesiva en cada paquete donde consta la
composiciéon nutricional del producto, lote, fecha de elaboracion, fecha de

vencimiento (30 dias) y PVP.

3.3.1.4 Proceso de elaboracion de pastel aleman

En la planta se observé que el proceso de producciéon de la salchicha alemana
estd compuesto por varias etapas que se visualizan en la Figura 3.6 y las

mismas que se detalla a continuacion:

e Recepcion.-Se recibe los cortes y piezas carne congelada proveniente del
proveedor en gavetas, se pesa e inmediatamente se coloca en el cuarto

frio.

o Descongelado.- Se lo efectua de un dia para el otro, dejando la pieza en

refrigeracion.
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e Pesaje.- Se pesa todos los ingredientes de acuerdo a la receta de

elaboracion.

e Untar.- Se unta los moldes con manteca de cerdo.

e Molido.- Se muele el trimming de cerdo y la grasa en el molino con un

disco de 5mm.

También se muele por separado el trimming de cerdo, carne de res, grasa de
cerdo y cuero de cerdo en el molino de disco de 3 mm.

e Picado.-Se coloca el trimming de cerdo y la carne de res en el cutter en

funcion de mezcla e independientemente en funcion del corte.

Se agrega al cutter sal, nitrito de sodio, mitad del hielo, aditivos y
condimentos.

Se deja la masa en el cutter en funcién de corte hasta los 2°C.

Se agrega al cutter la grasa y el cuero de cerdo, y se pone en funcion de
corte hasta los 10°C. Se incorpora al cutter el resto de hielo y se coloca en

funcién de corte hasta alcanzar los 15°C.

Se pone en funcion de mezcla y se agrega premezcla del molino de disco

de 5mm e inmediatamente se coloca en funcién de corte por 3 vueltas.

e Moldeo.- Se llena con la masa los moldes previamente untados con

manteca de cerdo.

e Coccion.- Se cocina en el horno a 90°C durante 1 hora y media y después
por otra hora y media a 100°C hasta que llegue a temperatura de nucleo de
72°C.



49

o Enfriado.- Se enfria el producto a temperatura ambiente y se desmolda e

inmediatamente se refrigera hasta una temperatura de 4°C.

e Rebanado.- Se rebana el producto en rodajas de aproximadamente 87,59
(350g) y 115g (460g9).

e Empacado.- Se empaca al vacio en 4 rodajas en fundas de 20 X 25cm
para que su presentacion final sea de 350g (87,5 g por unidad) o de 460g
(115g por unidad). Se pega la etiqueta adhesiva en cada paquete donde
consta la composicion nutricional del producto, lote, fecha de elaboracién,
fecha de vencimiento (30 dias) y PVP.

3.3.2 BALANCES DE MASA

Del estudio que se realizd en la planta “Bratwurst”, se realizd el balance de

masa para determinar el rendimiento de cada proceso productivo.

3.3.2.1 Balance de masa de la salchicha alemana

El balance de masa de la salchicha alemana que se detalla en la Figura 3.3,

esta calculado a partir de 15 kg de carne de cerdo.

En funcion a esta cantidad se realizaron los pesajes correspondientes,
indicando la cantidad de materias primas, sustancias curantes, especias y
preservantes ver Anexo Ill, asi como también la cantidad de mermas
generadas durante el proceso de produccion, segun se explica la Figura 3.7.del

balance de masa de Salchicha Alemana.

El rendimiento es de 94,84%(26,37 kg) de salchichas alemanas en
presentacion de 6259 equivale aproximadamente a 42 paquetes de 4

salchichas, con un porcentaje de mermas o pérdida de 5,16% (1,44 kg).
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A: 15Kg

Carne de cerdo

v congelada

RECEPCION

I Carne de cerdo congelada

DESCONGELADO f——— G Agua

B: 15kg
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Embuticion: Tripa de cerdo
Torcion de 17cm

L 057Kg Peso: 173g
N: Tripa sintética 0:0.20 k
D: 14,43 Kg EMBUTICION Y > 9
carne de cerd > TORCION Mermas
A Balanza manual \
E: 0,04 Kg
PESAJE 1 > Mermasy agua ~ Temperatura agua: 80°C P:26.896kg
\ durante 20 min. ¥ Salchichas
Temperatura del nicleo L"_‘
X del producto:70°C
F: 14,39 Kg )
carne Q:50kg ———p COCCION EN +——p R:50,50kg
A A MARMITA Agua
gua g
G: Grasa de cerdo H: 0,05Kg
4.98 Kg MOLIDO — Residuos en N
L maquina
Duchado agua durante .
Molino de disco de 10 min 9 S: 26.396 kg
3y5mm. Refrigérar a Salchichas cocidas
1: 19,32 Kg temperatura de 4°C. Y
carne molida
T: 50 k¢ ENFRIADO $——p U: 50 kg
Agua Agua
] Temperatura maxima de
. . 10°C. V: 26.396 K
J: Condimentos 0.559 Ki 9
J1: Sal 0,100 Kg i —Y Salchichas frias
J2: Aditivos 1.1.72 Kg PICADO EN M: 9,05 Kg
CUTTER F—» Residuos en
K: Hielo 4,998 ki méauina
: Hielo 4, g
L: Cuero de cerdo ‘!_——\
0,997Kg CORTE W: 0,025 Kg
mermas
- X:26.371 Kg
0:27.096 Kg Salchichas
Mezcla Y: Funda de A
SIMBOLOGIA: polietileno. | EMPA?AZO Empacado al vacio
— paquetes de Temperatura del
ic.jlfsgill:l‘eta E— 6259 producto: 4°C
F: FLUJO DE ENTRADA
F: FLUJO DE SALIDA a: 26.371 Kg =42
paquetes
® 3
FIN

Figura 3. 3. Diagrama del balance de masa de la salchicha alemana



3.3.2.2 Balance de masa de

la salchicha ahumada

El balance de masa de la salchicha ahumada se observa en la Figura 3.4.

@uo

A: 14 Kg Carne de

cerdo congelada \

C: 14 Kg Carne de cerdo
congelada

RECEPCION
A

B: 7 Kg Agua

y: 3 Kg Humo liquido
—_—
[ DESCONGELADO  {——p-E:Agua
026 Kg
F: 13,74 Kg Carne
Y descongelada
Balanza manual PESAJE

H: 2,8 Kg Grasa

fl

G: 13,74 kg carne

J: Q05 kg mermas en

-

AHUMADO 2 |

@:26.293 kg
salchichas

N

: 9,5 kg solucion (
agua+ humo)

Ve
SECADO 2

£:26.793 kg
Salchichas

2:0.934 kg
agua

ey
ENFRIADO

n: 25.859 Kg
salchichas

1: 50 kg Agua
N

AR
CORTE

K 25.859 Kg
salchichas

A: 0,05 kg
mermas

—

I: 1,40 Kg Cuero MOLIDO maquina
Molino de disco de
3 mm. K: 17,88 kg
mezcla
©: 50 kg
AQUA it
Temperatura
\ maxima de 10°C
L: Condimentos 0.658 Kg
L1: Sal 0,112 Kg PICADO EN y
L2:aditivos 1.666 Kg CUTTER _$0'05m'(§q$i;mas en
M: Hielo 8,4 kg
P: 28,676 Kg
Mezcla
Embuticion: Tripa N %
de celulosa i intéti i
Torcion: 15 cm Y Tripa sintética EMBUTICION Y | R: 0,50 Kg
Peso: 105 g TORCION Mermas
S:28.176 Kg
Salchichas
T: 7 Kg Agua A
Ahumado en

inmersién con > AHUM,
humo liquido : 3 Kg Humaliquica .

V: 9,5 kg solucion (

ADO 1 f——» agua+ humo)

W:28.676 Kg
salchichas

Horno a 80°C X: 1 kg agua
durante 10 min SECADO1 {+—»
Y: 27.676 kg
Salchichas
A 4
Temperatura horno ( COCCION EN

a vapor: 90°C
durante 30 min

HORNO

| .; 1.383kg agua

©:26.293 kg
salchichas

EMPACADO

FIN

H: 25..809 kg
salchichas

v: 25.809 Kg =70
paquetes

SIMBOLOGIA:

F: FLUJO DE ENTRADA
F: FLUJO DE SALIDA

Figura 3. 4. Diagrama del balance de masa de la salchicha ahumada
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Ahumado en
inmersién con
humo liquido

Horno a 70°C
durante 10 min

Temperatura ambiente
durante 10 min
Refrigerar a
temperatura de 4°C

Corte manual con
cuchillo de acero
inoxidable

Empaque al vacio
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El balance de masa de la salchicha ahumada, se calcul6 en base a 14 kg de

carne por dia.

En funcién a esta cantidad carne se realizaron los pesajes correspondientes,
indicando la cantidad materias primas, sustancias curantes, especias y
preservantes, asi como también la cantidad de mermas generadas durante el
proceso de produccion; como se observa en la Figura 3.8 y las cantidades de

los ingredientes se detalla en el Anexo IV.

El rendimiento es de 85,92% (25,809 kg) de salchicha ahumada, se puede
empacar en presentaciones de 375 g o de 750 g, obteniendo 68 paquetes o 34

paquetes, respectivamente; el porcentaje de mermas o perdidas es del 14,07%.

3.3.2.3 Balance de masa de salchicha parrillera

El balance de masa de la salchicha parrillera que se detalle en la Figura 3.5, se

calculé a partir de 30 kg de carne.

En funcion a esta cantidad se realizaron los pesajes correspondientes,
indicando la cantidad de materias primas, especias y preservantes, como se
muestra en el Anexo V. Asi como también la cantidad de mermas 6 pedidas

generadas durante el proceso de produccién; segun se explica en la Figura 3.9.

El rendimiento es de 96,28% (58,971 kg) de salchicha parrillera, se puede
empacar en presentaciones de 250 g o de 500 g, obteniendo 235 paquetes o
117 paquetes, respectivamente. Las mermas o pérdidas en el proceso

representan el 3,72%
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A1: 30 Kg Carne congelada
A
RECEPCION
B1: 30 kg Carne Embuticion: Tripa de cordero
A | Torcién: 12 cm
C: Peso: 42 g
: Agua 0.80 Kg
L DESCONGELADO f——»
N: Tripa sintética EMBUTlClON 0:0,20 kg
D1:29.2 kg Carne _— Y TORCION Mermas
v \
E: 0,08 Kg .
Balanza manual PESAJE  f——» o o Temperatura agua: P:60.071 kg
yagua g, ! )
80°C durante 15 min. Salchichas
Temperatura del nlcleo —‘;\
F 2012 K del producto:70°C
a9 12 K9 COCCION EN .
Molino de disco de \ carne Qs0ke—P “parmiTa > STk
3y5mm. AR Agua Agua
G: Grasa de cerdo H: 0,05Kg L
6.122 Kg MOLIDO P Residuos en
maquina
Duchado agua S:59.071 kg
durante 10 min. Salchichas cocidas
Refrigerar a
1: 35.192 Kg e de 4°C.
carne molida " )
T: 50 kg ENFRIADO | » U: 50 kg
Agua Agua
T Temperatura
maxima de 10°C.
\ V:59.071 Kg
A Salchichas frias
J: Condimentos 0.86 Kg V- 0.05 K
J1: Sal 0,245 Kg PICADO EN OE9 g
J2: aditivos 3.319 Kg CUTTER [ % Residuosen
K: Hielo 17.755 kg maquina
L: Cuero de cerdo 2.951 K( A
CORTE W:0,1Kg
mermas
X: 58.971Kg
0:60.021 Kg Salchichas
Mezcla Y: Funda de A
lietil EMPACADO
POICHIENG iy a e{és de Empacado al vacio
Z: Etiqueta —— paqu Temperatura del
adhesible —500 producto: 4°C
SIMBOLOGIA: a 5‘:)-:;353:1 1
F: FLUJO DE ENTRADA A
F: FLUJO DE SALIDA V4
FIN

Figura 3. 5. Diagrama del balance de masa de la salchicha parrillera
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3.3.2.4 Balance de masa del pastel aleman

El balance de masa del pastel aleman que se ilustra en la Figura 3.6, se calculd

para una parada de 15 kg de carne por dia.

En funcion a esta cantidad se realizaron los pesajes correspondientes,
indicando la cantidad materias primas, sustancias curantes, especias y
preservantes, detalle que se observa en el Anexo VI. Asi como también la
cantidad de mermas o pérdidas generadas durante el proceso de produccion;

segun se explica en la Figura 3.10.

El producto final pesa 30,445 kg lo que representa un rendimiento de 92,47%
de pastel aleman, se puede empacar en presentaciones de 350 g o de 460 g,
obteniendo 87 paquetes o 66 paquetes, respectivamente. Las mermas o

perdidas en el proceso son de 7,53%.
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v A1: 15 Kg Carne congelada
RECEPCION l
B1: 156 Kg Carne de congelada ‘&
C: Agua 0,4 Kg
DESCONGELADO —» @
S:31.295 kg
D1: 14.6 Kg Carne J Moldes
;\ Temperatura ambiente
Balanza manual PESAJE E: 0,08 Kg T 50K r Desmoldar y enfriar a
Mermas y agua - 9 4°C
Agua :
F1: 14.52 Kg Carne ENFRIADO U: 50 kg agua
A
M q ( )} Moldes de acero
“Manteca de UNTADO inoxidable untados de
cerdo manteca de cerdo
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H1: 14.52 Kg Carne
VE vy
I: Grasa de cerdo 3.75 Kg Rodajas de 88 g W: 0.85 kg
J: Cuero 5Kg MOLIDO f—» K: 0,05 kg Mermas en REBANADO —»  Mermas en
. . maquina maquina
Molino de disco de \
3y5mm.
L: 23.22 Kg X: 30.4{&5 kg
Mezcla Rodajas
A
Y: Funda de
polietileno EMPACADO Empacado al vacio
| paquetes Temperatura del
Temperatura i(:jrl?:girleeta L 3509 producto: 4°C
maxima de 15°C.
. X a: 30.445 Kg = 87
o 0400 —
: Sal o, g
L PICADO EN
M2: Aditivos 2.15Kg CUTTER ‘_m,OS kg Mermas en .
s maquina o=
N: Hielo 6.25 kg FIN
P: 32.345 kg
Mezcla
A B
SIMBOLOGIA:
MOLDEO F9 0,55 kg
Mermas
F: FLUJO DE ENTRADA
F: FLUJO DE SALIDA
Q: 31.795 kg
Primera fase : Temp. de Moldes
90°C durante 1 hora 'y v
media A
Segunda fase: Temp. de COCCION EN v
100°C durante 1 hora hasta HORNO f—» R:0,50 kg agua
que la temperatura del .

ntcleo llegue a 70°C.

S:31.295 kg
Moldes

Figura 3. 6. Diagrama del balance de masa del pastel aleman
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3.3.3 BALANCES DE ENERGIA

El balance de energia se lo realizé para la etapa de coccion como se muestra
en la Figura 3.7. y con el uso de la ecuacion 3.1 para cada uno de los

productos.

Producto
embutido

Q: agua kg

COCCION

Producto
embutido

Figura 3. 7. Balance de energia

O = mCp AT [3.1]

Donde:

kJ
Cp: Capacidad calorifica (kg—"Cj
AT: Diferencias de temperaturas (°C)
Q: Calor (kJ)

m: Masa de la mezcla (kg)

El calculo del Cp general de cada embutido se lo realizo con la suma de cada
uno de los Cp de los componentes por su porcentaje presente en la mezcla del
embutido, ver ecuacién 3.2. Los Cp de referencia fueron tomados de Choi y

Okos, (1986. p. 75), para los Cp de los condimentos se uso el Cp de minerales.
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CP enmiitr = CP agua X% AgUA + Cp o, x%0 grasa + Cp o x%05al +Cp 1, X% proteina +

+ CP coporia XV0ceb0lla + Cp i . x%con dim entos [9.2]

3.3.3.1 Balance de energia de la salchicha alemana

El balance de energia de la salchicha alemana se lo realiz6 para la etapa de
coccion como se muestra en la Figura 3.7 y con el uso de la ecuacién 3.2.
Como resultado del calculo del Cp del embutido salchicha alemana se obtuvo

1,463 _*/
kg.°C

Con base al dato del Cp calculado se determiné el calor Q para el balance de
energia utilizando la ecuacion 3.1, obteniendo como resultado 5 414,867 kJ.

Datos que se encuentra en el Anexo VII.

3.3.3.2 Balance de energia de salchicha ahumada

El balance de energia de la salchicha ahumada se lo realizd para la etapa de

coccion como se muestra en la Figura 3.7 y con el uso de la ecuacién 3.1.

El célculo del Cp general del embutido salchicha ahumada se lo realizo con la
suma de cada uno de los Cp de los componentes por su porcentaje presente
en la mezcla del embutido ver Anexo VII. Los Cp fueron tomados de Choi y
Okos, (1986, p. 75), para los Cp de los condimentos se uso el Cp de minerales.
Como resultado del calculo del Cp del embutido salchicha ahumada se obtuvo

1383
kg C

Con base al dato calculado del Cp, se determino el calor Q para el balance de

energia, utilizando la ecuacién 3.1, obteniendo como resultado 2 180,985 kJ
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3.3.3.3 Balance de energia de salchicha parrillera

El balance de energia de la salchicha parrillera se lo realizé para la etapa de

coccion como se muestra en la Figura 3.7 y con el uso de la ecuacion 3.1.

El célculo del Cp general del embutido salchicha parrillera se lo realizo con la
suma de cada uno de los Cp de los componentes por su porcentaje presente
en la mezcla del embutido, ver el Anexo VII. Los Cp fueron tomados de Choi y

Okos (1986, p.75) para los Cp de los condimentos se uso el Cp de minerales

Como resultado del célculo del Cp del embutido salchicha parrillera se obtuvo

1387 _K
kg C

Con base al valor calculado del Cp se procedi6 al calculo del calor Q utilizando

la ecuacion 3.1.obteniendo como resultado 7 829,486 kJ.

3.3.3.4 Balance de energia de pastel aleman

El balance de energia del pastel aleman se lo realizo para la etapa de coccion
como se muestra en la figura 3.7 y con el uso de la ecuacion 3.1.

El calculo del Cp general del embutido pastel aleman se lo realizo con la suma
de cada uno de los Cp de los componentes por su porcentaje presente en la
mezcla del embutido. Los Cp fueron tomados de Choi y Okos (1986. p.75),

para los Cp de los condimentos se usé el Cp de minerales.

Como resultado del célculo del Cp del embutido pastel aleman se obtuvo

1431
kg C

Con este resultado se procedié al calculo del calor Q, obteniendo como
resultado 2 502,233 kJ.
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3.4 ANALISIS DE LOS TIEMPOS Y MOVIMIENTOS DEL
FLUJO DEL SISTEMA PRODUCTIVO

3.4.1 CADENA DE VALOR

Con base al estudio que se desarrollé en la Empresa “Bratwurst” Embutidos
Alemanes, se levanté su cadena de valor, la misma que se presenta en la
Figura 3.8; en ella se visualiza la estructura y la jerarquia de la organizacion
diferenciando las actividades primarias que corresponde a las que estan

vinculadas directamente al proceso productivo.

ACTIVIDADES DE APOYO

GESTION GENERAL

GESTION ADMINISTRATIVA

A. RECEPCION B C.
DE MATERIAS PRODUCCIGN COMERCI,@LIZACIC')N
PRIMAS Y LOGISTICA

ACTIVIDADES PRIMARIAS

Figura 3. 8. Cadena de Valor de la Empresa “Bratwurst”

3.4.2 MAPA DE PROCESOS

Se realiz6 el esquema del mapa de procesos de la organizacion en el que se

identifica los procesos gobernantes, procesos productivos y procesos de
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apoyo, establecidos en forma jerarquica segun su interaccién como se visualiza

en la Figura 3.9. Los mismos que estan enfocados en el cliente.

SATISFACCION
NECESIDAD

PROCESPS PRODUCTIVOS

PROCESOS DE APOYO

Figura 3. 9. Mapa de procesos de la Empresa “Bratwurst”

3.4.2.1 Mediciéon de tiempos y movimientos

Los datos recopilados de tiempos y movimientos con mayor detalle se
muestran en los Anexos X, XlI, Xlly XIII.

El tiempo de produccidon de la Salchicha Alemana es de 673,2 minutos,

obteniendo una produccion de 100 kg al dia.

El Tiempo de produccién de la Salchicha Ahumada fue de 392,1 minutos cuya
produccion fue de 60kg al dia.
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La Salchicha Parrillera se produjo en un tiempo de 576,7 minutos obteniendo

una produccion de 40kg al dia.

Para el Pastel Aleman se determiné un tiempo de produccién de 406,8 minutos

con una producciéon de 30kg al dia.

3.4.2.2 Secuencia del flujo productivo

Una vez levantados los procesos por producto fue posible establecer la
secuencia de las actividades productivas, las mismas que se resumen en la
Tabla 3.2, donde se puntualiza cada actividad con mayor detalle e identificando

las areas y los respectivos responsables para la ejecucion de cada actividad.
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3.4.2.3 Diagramacion de Procesos

Los diagramas de los procesos correspondientes a la fabrica de embutidos
“Bratwurst”, se muestra en la Figura 3.10, donde se identifica las actividades
internas de la empresa que intervienen en la elaboraciéon de cada producto. Se
visualiza que existe tiempos de espera que aumentan el costo de produccion,
estos resultados se comprobaran con el andlisis de valor agregado.

Adicionalmente se puede visualizar la secuencia del proceso productivo de

forma grafica.

En la Figura 3.11. Se esquematiza el Macroproceso de la empresa de
Embutidos Alemanes en forma de bloques, donde se visualiza la interaccion de
cada uno de los entes participantes del proceso productivo y el resultado

obtenido.
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MACROPROCESO: Produccion

1.- Orden de produccion
2.-Volumen diario de materia
3.- Volumen diario de empagq
4.-Registro control de molido
5.-Registro de la cantidad y ti
6.- Registro de control de cog
7.- Registro de producto term

CODIGO: 001
bratwu rst” PROCESO: Produccién de embutidos PAGINA: 1 de 1
AREA ADMINISTRATIVA AREA DE PRODUCCION
GERENCIA GENERAL ASITENTE DE GERENCIA} JEFE DE PRODUCCION OPERARIOS
Verificar
cantidad de Preparar
materia prima condimentos
Recibir orden de a preparar
pedido del cliente Cortary pesar la
carne, segun el
producto a elaborar
Revisar Stock la carne
para despacho (4]
Colocar carnes y
NO condimentos en
n Calcular el Cutter
T cantidad de Colocar
Elaborar ort:k?n > materia prima » emulsion en la
de produccion y empaque a Esperar embutidora
utilizar emulsion
Adecuar
F Verificar las Boquilla segun
] — .| especificaciones el tipo de
mprimir técnicas de la producto

Volumenes de
materia prima
y empaque

Entregar
Volumes de

y empaque

prima
e

Materia Prima [ |

y pesaje de carnes
no de producto elabérado en el Cutter
cion (kilos ingresadd
nado (kg procesados, kg obtenidos y pres

emulsion

NO

Reproceso

Nl

Preparar
Moldes

Colocar emulsién
en moldes

de coccion

Verificar °T interna
del producto

NO

SI
Sacar del proceso
de coccion
Pastel Aleman

Enfriar a °T
ambiente

Desmoldar

sy T°)
entaciones).

NO

Embutir Y torcion

Colocar en jabas

Técnicas del producto

Verificar las
especificaciones

Ahumar

< Es Salchicha

M.,y Ahumada?
Hornear
NO
Cocinar en
marmita
salchichicha
parrillera y
Alemana
Salchichas

Colocar en

jabas y pesar

Realizar Choque

térmico

Enfriara T°
ambiente

Almacenar en la

camara de

refrigeracion

Figura 3. 10. Flujograma funcional de los procesos productivos de la empresa

Bratwurst
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3.4.2.4 Valor agregado del proceso productivo

Con base a las actividades que comprenden el proceso productivo de la fabrica
de embutidos “Bratwurst’, se establecid la naturaleza de cada una de las
mismas. Lo que ha permitido obtener los analisis de valor agregado de la
situacién actual, las respectivas tablas se detallan en los Anexos XIV, XV, XVI
y XVII.

En la Tabla 3.3 se resume el analisis de valor agregado de la situacion actual
en la que se halla la empresa, donde se considera aquellos procesos y
subprocesos de los cuales se proponen mejoras y sugerencias, a fin de que se

pueda determinar el beneficio que se alcanzara con lo propuesto.

Tabla 3.3. Resumen del indice de valor agregado actual

% L.LV.A
MACROPROCESO PROCESO
Actual
SALCHICHA ALEMANA 43,5%
SALCHICHA AHUMADA 61,2%
Produccion
SALCHICHA PARILLERA 42,1%
PASTEL ALEMAN 62,0%

Finalizado el analisis de valor agregado de los procesos actuales de la
empresa se puede observar en la Tabla 3.3, que los indices de valor agregado
mas bajos corresponden a la elaboracién de la Salchicha Alemana con el
43,5% y la Salchicha Parrillera con el 42,1%, debido a que se concentra en
actividades de preparacion (P), espera (E) y movimiento (M), ocasionando una

disminucién en el valor agregado al producto final.

Los indices de valor agregado mas elevados corresponden a los procesos
productivos Salchicha Ahumada con 61,2% y el Pastel Aleman con 62,0%,

debido a que las actividades que dan valor agregado a los clientes (V.A.C) y
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valor agregado a la empresa (V.A.E) son altos. Sin embargo se puede reducir

tiempos de preparacion y espera para mejorar el proceso productivo.

En la Tabla 3.4 se observa el resumen de las actividades de los procesos
productivos, en los que se evidencia que los tiempos de espera son altos, los
mismos que son improductivos para la empresa, y que actualmente
representan en la Salchicha Alemana 20,1%, Salchicha Ahumada el 19,1% |,
Salchicha Parrillera 14,7% y Pastel Aleman el 20,9%.
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3.5 EVALUACION DE LOS PROBLEMAS DETECTADOS

De la visita a la planta y del analisis de los procesos individuales de produccién
de los diversos productos y el analisis de valor agregado, se establecen las

siguientes posibles causas de problemas en el proceso productivo:

Para la elaboracion de salchicha alemana existe un tiempo de espera de
20,1%, para la salchicha ahumada el 19,1%, Salchicha Parrillera 14,7% vy
Pastel Aleman el 20,9%. Porcentajes altos en consecuencia a la espera que se
da para moler la carne y la espera para llenar la gaveta. En la primera
situacién es debido a que no existe una persona encargada de la molienda y en

el otro caso la gaveta es de mayor capacidad que el cutter.

El tiempo que se emplea en la coccidén de la Salchicha Aleman y Salchicha
Parrillera son altos debido a que la marmita es de baja capacidad con respecto

a la cantidad que produce la fabrica.

La preparacion de la orden de condimentos se demora debido a que el proceso

es minucioso ya que se pesa cada condimento en un orden establecido.
La preparacion de la masa en el cutter se demora debido a que el proceso es
artesanal, la empresa no dispone de procesos tecnificados y maquinaria

adecuada para agilitar el proceso de produccién.

El tiempo de movimiento como pesaje de carnes molidas es alto ya que la

balanza es de menor capacidad por lo tanto se retrasa el proceso.

3.6 MEJORA DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS

Con el analisis realizado en el punto 3.5 se definen propuestas para la mejora

de los procesos productivos:
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La contratacién de una persona que se encargue especificamente del proceso

de molienda, lo que permitiria eliminar este tiempo de espera.

Para minimizar el tiempo de llenado de la gaveta, es necesario adquirir un

cutter de capacidad de 100kg para agilitar el proceso.

El tiempo de coccidn se reduce a la mitad con la adquisicién de una marmita de

mayor capacidad, en funcién a la produccion maxima por dia.

Con la implementacion de un Sistema ERP (Enterprise Resources Planning),
que es un software para organizar la produccion, se optimizaria actividades
tales como elaborar, preparar, entregar, publicar y verificar la conformidad de
las 6rdenes de produccion tanto de materias primas como de condimentos, que

actualmente se desarrollan en la hoja Excel.

La persona que realizaria la molienda de la carne, podria pre elaborar las
recetas de condimentos, para que no se requiera pesarlas el momento de la

produccion, ya que se dispondria con la cantidad de condimentos exacta.

El tiempo de pesaje de carne se reduce con la adquisicion de una balanza de

mayor capacidad y precision.

3.6.1 ANALISIS COMPARATIVO DEL PROCESO ACTUAL Y LA
PROPUESTA DEL PROCESO MEJORADO

En funcion a la propuesta realizada, se desarrollé el analisis de valor agregado
mejorado de cada proceso productivo, el detalle se encuentra en los Anexos
XVII, XIX, XXy XXI.

En la Figura 3.12 se visualizé un incremento del V.A.C, disminucién en las
actividades de espera y preparacion, siendo parametros positivos para la

empresa para ejecutar la mejora.
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%
60,0%
=
O\—.
e
50,0% =L
40,0%
— B Situacion
e Actual
20,0% @ Situacion
Propuesta
10,0%
0,0%
VAQ VAE P E M I A
-10,0% - 7~
COMPOSICION DE ACTIVIDADES

Figura 3. 12. Analisis comparativo de valor agregado del proceso salchicha alemana

En la Figura 3.13 se visualizé un incremento del V.A.C, disminucién en las

actividades de espera, que es significativo para la empresa.

%
60.0%
50,0%
40,0%
30,0%
20,0% B Situacion Actual
10,0% §.l§ituaci§1 %ropuesta
gt
0.0% —
-10.0% ALC V.AE F E Y | A
COMPOSICION DE ACTIVIDADES

Figura 3. 13. Analisis comparativo de valor agregado del proceso salchicha ahumada.
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En la Figura 3.14 se visualizé un incremento del V.A.C, disminucién en las
actividades de preparacion, siendo significativo para la empresa lo que le

proporciona mayor conviccioén para ejecutar la mejora.

%

80,0%

50, 0%

40,0%

30,0%

B Situacion Actual

16.3%

4 7%
B i7.0%

20,0% s -
’ ASituacion Fropuesta

10,0%

0,0%

WA C WoAE 2 E Il | A

-10,0%

COMPOSICION DE ACTIVIDADES

Figura 3. 14. Analisis comparativo de valor agregado del proceso salchicha parrillera

En la Figura 3.15 se visualizé un incremento del V.A.C, que es significativo

para la empresa.
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[ ]
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VAC VAFE B E M | A

-10,0% -
COMPOSICIONDE ACTIVIDADES

Figura 3. 15. Analisis comparativo de valor agregado del proceso de pastel aleman
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Enla Tabla 3.5 y la Figura 3.16, se presenta el resumen de los indices de valor
agregado actual y propuesto, en el que se observa que hay una diferencia

positiva en los cuatro procesos productivos que posee la empresa Bratwurst.

En el caso de la salchicha alemana se obtuvo un indice de valor agregado
(I.V.A) del 70,0% para el proceso propuesto en comparacion al proceso actual
que presenta un 43,5%, es decir existe un incremento del indice de valor

agregado en un 26,5%

Se obtuvo un I.V.A del 70,1% para el proceso de elaboracién de la Salchicha
Ahumada en comparacion al proceso actual que presenta un 61,2%, es decir
existe un incremento del indice de valor agregado en un 8,9%, siendo un
porcentaje bajo, ya que las actividades que llevan el mayor tiempo de ejecucion

son propias de la naturaleza del proceso como el Horneado y ahumado.

En el caso de la Salchicha Parrillera se obtuvo un indice de valor agregado
(I.LV.A) del 61,9 % para el proceso propuesto en comparacién al proceso actual
que presenta un 42,1%, es decir existe un incremento del indice de valor

agregado en un 19,8%

Para el proceso de elaboracion del Pastel Aleman se obtuvo un LV.A del
70,9%, en comparacion al proceso actual que presenta un 62,0%, es decir
existe un incremento del indice de valor agregado en un 8,9%, siendo un
porcentaje bajo, ya que las actividades que llevan el mayor tiempo de ejecucion

son propias de la naturaleza del proceso como el Horneado del producto.

Tabla 3.5 Resumen comparativo del indice de valor agregado de los procesos
productivos de la fabrica de embutidos Bratwurst

I.V.A
Actual I.LV.A Diferencia
MACROPROCESO PROCESO (%) Propuesta (%) (%)
Salchicha Alemana 43,5% 70,0% 26,4%
Salchicha Ahumada 61,2% 70,1% 8,9%
Produccion
Salchicha Parrillera 42.1% 61,9% 19,8%
Pastel Aleman 62,0% 70,9% 8,9%
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Figura 3. 16. Comparativo del indice de valor agregado de los procesos productivos de
la fabrica de embutidos Bratwurst

En la Tabla 3.6 se muestra el resumen de los tiempos de ciclo de los procesos

productivos, en cada caso existe una disminucion, siendo positivo para la

empresa, ya que existe un ahorro de recursos.

promedio estimado de ahorro de tiempo de un 30,3%.

En forma global existe un

Tabla 3.6 Resumen comparativo de los tiempos de ciclo de cada proceso productivo

de la fabrica de embutidos Bratwurst.

TIEMPO DE CICLO (min) o
MACROPROCESO PROCESO Dismi N
Actual | Propuesto | Diferencia Isminucion
Salchicha Alemana | 673,2 379,5 293,7 43,6%
Salchicha Ahumada | 392,1 309,2 82,8 21,1%
Produccion
Salchicha Parrillera | 576,7 3532 2235 38.,8%
Pastel Aleman 406,8 334,5 72,3 17,8%

PROMEDIO ESTIMADO DE AHORRO DE TIEMPO

30,3%
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3.7 EVALUACION DE LOS COSTOS DE LA PROPUESTA

En el Anexo XXII se detalla los costos referenciales que deberia invertir la
empresa para subsanar las falencias encontradas con la evaluacion del
Reglamento Ecuatoriano de BPM, que seria aproximadamente un monto de

7 151,0 dolares para realizar las correcciones en la planta. Cabe mencionar
que también se requiere de inversiones como los analisis microbiolégicos,
calibraciones y reposicion de equipos, y utensilios para seguir en el

cumplimiento del reglamento.

En el Anexo XXIII también se detalla los costos que deberia invertir la empresa
para realizar las mejoras propuestas en los procesos productivos, que es un
monto aproximado de 28 050,0 dodlares, con la finalidad de obtener de forma
global un ahorro de tiempo de un 30,3%. Tiempo que se podria invertir para

incrementar la produccion, y cubrir la demanda del mercado.
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4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 CONCLUSIONES

Se determind que la empresa “Bratwurst Embutidos Alemanes” tiene el 60% de
cumplimiento en base al Reglamento Ecuatoriano de Buenas Practicas de
Manufactura BPM y se establecié que el capitulo que presento mayor grado de

incumplimiento fue el de Aseguramiento de Calidad con un 33%.

Los incumplimientos se deben a problemas de disefios, distribucion de areas y
a la falta de controles como analisis de calidad, que se necesita realizar para

cumplir con el reglamento.

El mayor porcentaje de rendimiento se obtiene del producto salchicha parrillera

con el 96,28% de producto terminado.

El requerimiento energético para elaborar una parada de salchichas parrilleras

es de 7.829,486KJ, siendo el mas alto que para el resto de productos.

Para mejorar el grado de cumplimiento en BPM la empresa “Bratwurst
Embutidos Alemanes” necesita realizar una inversion de 7.151,00 ddlares, los
cuales estan repartidos en correcciones de infraestructura y en la

implementacién de controles de calidad.

La implementacién de Software ERP en la produccién, le permitiria a la
empresa Bratwurst: optimizar el valor agregado, disminuir el costo de
transacciones, crear nuevos vinculos y maneras de hacer negocio, e
incrementar la seguridad de sus controles. Se reducirian los fallos de gestiéon y

transaccion.

Con la mejora propuesta en los procesos productivos se obtendria una
disminucién global en un 30,3% en el tiempo de ciclo de los procesos

productivos, siendo un factor positivo que da a la empresa un ahorro de



81

recursos economicos, el mismo que se podria invertir en la compra de

maquinaria de mayor capacidad.

La compra de nuevos equipos como la marmita, balanza y cutter de mayor
capacidad permitiria reducir los tiempos de produccién eliminando los tiempos
de espera y reduciendo los tiempos de preparacion, dando un Incremento
significativo en el indice de valor agregado en el proceso productivos de la
Salchicha Alemana de un 26,4% y en el proceso de la Salchicha Parrillera de
un 19,8%.

Los costos que deberia invertir la empresa para realizar las mejoras propuestas
en los procesos productivos, es de un monto aproximado de 28050 ddlares. Es
decir para realizar un mejoramiento total de la empresa se requiere de una

inversion aproximada de 35.201,22 dolares.

4.2 RECOMENDACIONES

Se recomienda realizar una mejor distribucién del area de la planta para que
los flujos de los procesos productivos no se crucen y evitar la contaminacién

cruzada.

Tener un presupuesto anual para mantenimiento preventivo, asi mismo un
presupuesto asignado para el area de control de calidad.
Completar el manual de calidad, complementado los procedimientos,

instructivos y manuales.

Establecer por escritos los estandares y parametros de aceptacion de materia
prima, producto en proceso y producto terminado.

Antes de realizar la adquisicion de la maquinaria evaluarlas producciones
futuras de la empresa y las exigencias en el reglamento de buenas practicas de

manufactura, para que la inversion que se realice sea para largo plazo.
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Realizar capacitaciones frecuentes al personal, con la finalidad de reducir los

desperdicios y costos.

Considerar en el futuro eliminar las actividades manuales de empaque y del
embutido, e invertir en maquinaria para obtener un proceso productivo mas
eficiente, reducir los defectos de fabricacion y el alto tiempo que lleva realizar

las actividades de forma manual.
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ANEXO1
PROCESO PRODUCTIVO ELABORACION SALCHICHA
AHUMADA

Figura AI.1. Preparar ingredientes

Figura AL2. Moler en el Cutter



Figura AI5. Coccion y ahumado del producto
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Figura AI.6. Enfriamiento del producto

Figura AL7. Almacenamiento del Producto
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ANEXO III
TABLA DE FORMULACION DE LA SALCHICHA
ALEMANA
Tabla AIII: Formulacion de la salchicha alemana
Ingredientes Cal(llgg(;ad %
Carne 15,000 53,945
Grasa 4,980 17,910
Cuero 0,997 3,586
Sal 0,100 0,360
Aditivos 1,172 4215
Condimentos 0,559 2,010
Hielo 4,998 17,975
ANEXO 1V
TABLA DE FORMULACION DE LA SALCHICHA
AHUMADA
Tabla AIV: Formulacion de la salchicha ahumada
Cantidad
I dient %
ngredientes (kg) o
Carne 14,000 48,216
Grasa 2,800 9,643
Cuero 1,400 4,822
Sal 0,112 0,386
Aditivos 1,666 5,738
Condimentos 0,658 2,266
Hielo 8,400 28,930
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ANEXO YV
TABLA DE FORMULACION DE SALCHICHA
PARRILLERA
Tabla AV: Formulacion de la salchicha parrillera
Ingredientes Ca?l?g(;ad %
Carne 30,000 48,978
Grasa 6,122 9,996
Cuero 2,951 4818
Sal 0,245 0,400
Aditivos 3,318 5,418
Condimentos 0,860 1,404
Hielo 17,755 28,987
ANEXO VI

TABLA DE FORMULACION DEL PASTEL ALEMAN

Tabla AVI: Formulacion del pastel Aleman

Ingredientes Ca;lltig(;ad %
Carne 15,000 45,558
Grasa 3,750 11,390
Cuero 5,000 15,186

Sal 0,375 1,139
Aditivos 2,150 6,530

Condimentos 0,400 1,215

Hielo 6,250 18,983




ANEXO VII
TABLA DE CALCULO DE CP DE EMBUTIDOS

Tabla AVII: Calculo de Cp de embutidos

Ingrediente Cp Salchicha Salchicha Salchicha Pastel
Alemana Ahumada Parrillera Aleman
kJ (%) (%) (%) (%)
kg°C
Agua 1,000 0,179 0,289 0,290 0,188
Grasa 1,670 0,179 0,096 0,100 0,113
Sal 1,130 0,004 0,004 0,004 0,011
Proteina 1,550 0,610 0,579 0,587 0,641
Cebolla 1,930 0,011 0,004 0,000 0,008
Condimentos 0,840 0,017 0,028 0,019 0,039

Cp embutido

kJ 1,463 1,383 1,387 1,431
(kg" c ]
pr(l)\(/{f:?tlod(ekg) 26,896 27,676 60,017 31,795
Masa de agua (kg) 50,000 50,000
AT producto (°C) 55 57 55 55
AT agua (°C) 65 65
Q embutido (kJ) 2164867 | 2180985 | 4579486 | 2502233
Q agua (kJ) 3250 3250

Q total (kJ) 5414,867 2 180,985 7 829,486 2502,233
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ANEXO VIII:
FORMATO PARA LEVANTAMIENTO DE PROCESOS DE
LA FABRICA DE EMBUTIDOS ALEMANES
"BRATWURST"

Tabla AVIII: Formato de levantamiento de procesos de embutidos alemanes Bratwurst

Macroproceso:
Proceso :
@
bratwurst
embutidos alemanes Responsable:
VOLUMEN
ITEM ACTIVIDAD Frecuencia t (min) Lugar

(kg)
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ANEXO IX
CUADRO DE ANALISIS DE ACTIVIDADES DE VALOR
AGREGADO
Tabla AIX: Cuadro de analisis de actividades de valor agregado
MACROPROCESO: Fecha:
bratwurst’
VA Ginvalor PROCESO: Karina Valverde
VAR (real) agregado)
Ne VAC|VAE|P/E M| I | A ACTIVIDAD Tiempo (min)
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
TIEMPOS TOTALES 0,00
N° COMPOSICION DE Situaciéon Actual
ACTIVIDADES N° | Tiempo %
V.AC Valor Agregado cliente
V.A.E Valor Agregado Empresa
P Preparacion
E Espera
M Movimiento
I Inspeccion
A Archivo
T.T Total
T.V.A Tiempo de Valor Agregado
LV.A indice de Valor Agregado
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ANEXO X ]
LEVANTAMIENTO DEL PROCESO: ELABORACION DE
SALCHICHA ALEMANA

Tabla AX: Levantamiento del proceso: Elaboracion de Salchicha Alemana

4

MACROPROCESO: Produccion

PROCESO: Elaboracion de Salchicha Alemana

i Responsable: Karina Valverde
ITEM ACTIVIDAD ‘(/l‘(’;‘/']')‘::;‘ Frecuencia t;fllllllllll)o LUGAR

1 Elaborar orden de produccion 100,0 1 15,0 Gestion General
2 Entregar orden de produccion 100,0 1 2,0 Gestion General
3 Preparar orden de produccion 74,6 1 5,0 Carnes e insumos
4 Entregar carnes descongeladas 71,7 1 7,0 Carnes e insumos
5 Entregar tripas 100,0 1 10,0 | Carnes e insumos
6 Preparar orden de produccion de condimentos 5.4 1 15,0 Condimentos
7 Entregar condimentos 5.4 1 2,0 Condimentos
8 Publicar orden de produccion 100,0 1 1,0 Produccion

9 Receptar carnes descongeladas 71,7 1 5,0 Produccion
10 | Verificar la conformidad del producto 71,7 1 5,0 Produccion
11 | Cortar carnes 71,7 1 28,0 Produccion
12 | Esperar para moler carnes 71,7 1 5,0 Produccion
13 | Moler carnes 71,7 1 28,0 Produccion
14 | Pesar carnes molidas segun receta 71,3 1 7,0 Produccion
15 Veriﬁcar conformidad en la orden de Produccion

condimentos 71,3 1 5,0
16 | Preparar masa en cutter segiin receta 99,4 1 48.0 Produccion
17 | Verificar la temperatura de la masa 99,4 1 2,0 Produccion
18 | Esperar llenar la jaba 99,4 1 10,0 Produccion
19 | Conformidad de la masa a embutir 99,4 1 1,0 Produccion
20 | Conformidad de la tripa a usar 99,4 1 1,0 Produccion
21 | Embutir la masa en tripa de cerdo 99,4 1 64,0 Produccion
22 | Torsion de la masa 99,4 1 54,0 Produccion
23 | Esperar para cocinar 994 1 60,0 Produccion
24 | Coccidn en marmita 98,4 1 100,2 Produccion
25 | Conformidad con la temperatura interna 95,9 1 3,0 Produccion
26 | Duchado del producto 95,9 1 10,0 Produccion
27 | Enfriado en cuartos de refrigeracion 95,6 1 60,0 Produccion
28 | Cortado 91,2 1 40,0 Produccion
29 | Pesado 91,1 1 20,0 Produccion
30 | Empacado 91,1 1 60,0 Produccion
Total 673,2
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LEVANTAMIENTO DEL PROCESOS: ELABORACION DE
SALCHICHA AHUMADA

Tabla AXI: Levantamiento del proceso: Elaboracion de Salchicha Ahumada

MACROPROCESQO: Produccién
bratWire PROCESO: Elaboracion de Salchicha Ahumada
SR T Responsable: Karina Valverde
ITEM ACTIVIDAD ‘(’k";;‘l')'::;‘ Frecuencia tifn";'rll’)" LUGAR

1 Elaborar orden de produccion 60,0 1 12,0 Gestion General
2 Entregar orden de produccion 60,0 1 1,0 Gestion General
3 Preparar orden de produccion 33,8 1 4.0 Carnes e insumos
4 Entregar carnes descongeladas 32,5 1 2,0 Carnes e insumos
5 Entregar tripas 60,0 1 2,0 Carnes e insumos
6 | Preparar orden de produccién de condimentos 5.3 1 1,5 Condimentos
7 Entregar condimentos 5,3 1 2,0 Condimentos
8 Publicar orden de produccion 60,0 1 1,0 Produccion

9 | Receptar carnes descongeladas 32,5 1 3,0 Produccion
10 | Verificar la conformidad del producto 32,5 1 1,0 Produccion
11 | Cortar carnes 32,5 1 12,7 Produccion
12 | Esperar para moler carnes 32,5 1 5,0 Produccién
13 | Moler carnes 32,5 1 13,0 Produccion
14 | Pesar carnes molidas segun receta 32,4 1 18,3 Produccion
15 | Verificar conformidad en orden de condimentos 33,8 1 5,0 Produccion
16 | Preparar masa en cutter segiin receta 33,8 1 27,6 Produccién
17 | Verificar la temperatura de la masa 33,8 1 2,0 Produccion
18 | Esperar llenar la jaba 33,8 1 10,0 Produccion
19 | Conformidad de la masa a embutir 33,8 1 1,0 Produccion
20 | Conformidad de la tripa a usar 33,8 1 1,0 Produccion
21 | Embutir la masa en tripa de celulosa 33,8 1 46,8 Produccion
22 | Torsion de la masa 33,8 1 439 Produccion
23 | Ahumar 33,8 1 10,0 Produccién
24 | Horneado segtn tiempo determinado 33,8 1 31,0 Produccion
25 | Conformidad con Temperatura interna del producto 33,8 1 3,0 Produccion
26 | Duchado del producto 33,8 1 10,0 Produccién
27 | Enfriado en cuarto de refrigeracion 33,8 1 60,0 Produccion
28 | Cortado 33,8 1 30,0 Produccion
29 | Pesado 33,8 1 10,0 Produccion
30 Empacado 33,8 1 223 Produccion

Total 392.07
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ANEXO XII )
LEVANTAMIENTO DEL PROCESOS: ELABORACION DE
SALCHICHA PARRILLERA

Tabla AXII: Levantamiento del proceso: Elaboracion de Salchicha Parrillera

MACROPROCESQO: Produccion
PROCESO: Elaboracion de Salchicha Parrillera
bratwurst®
e Responsable: Karina Valverde
Volumen Tiempo
ITEM ACTIVIDAD (kg/Dia) | Frecuencia | (min) LUGAR
1 Elaborar orden de produccion 40,0 1 10,0 Gestion General
2 | Entregar orden de produccion 40,0 1 2,0 Gestion General
3 Preparar orden de produccion 30,0 1 2,0 Carnes e insumos
4 | Entregar carnes descongeladas 28,9 1 2,0 Carnes e insumos
5 Entregar tripas 40,0 1 2,0 Carnes e insumos
6 | Preparar orden de produccion de condimentos 2,0 1 1,0 Condimentos
7 Entregar condimentos 2,0 1 2,0 Condimentos
8 Publicar orden de produccion 40,0 1 1,0 Produccion
9 Receptar carnes descongeladas 28,9 1 1,0 Produccion
10 | Verificar la conformidad del producto 38,2 1 1,0 Produccion
11 | Cortar carnes 28,9 1 20,2 Produccion
12| Esperar para moler carnes 28,9 1 5,0 Produccion
13 | Moler carnes 28,9 1 86,6 Produccion
14 | Pesar carnes molidas segilin receta 28,8 1 24.0 Produccion
15 | Verificar conformidad en la orden de condimentos 2,0 1 1,0 Produccion
16 | Preparar masa en cutter segun receta 41,5 1 24,0 Produccion
17 | Verificar la temperatura de la masa 41,5 1 2,0 Produccion
18 | Esperar llenar la jaba 41,5 1 10,0 Produccion
19 | Conformidad de la masa a embutir 41,5 1 1,0 Produccion
20 | Conformidad de la tripa a usar 41,5 1 1,0 Produccion
21 | Embutir la masa en tripa de Cordero 41,5 1 249 Produccion
22 | Torsion de la masa 41,5 1 124,5 Produccion
23 | Esperar para coccién del producto 41,5 1 10,0 Produccién
24 | Coccion 40,6 1 100,2 Produccion
25 | Conformidad con la temperatura interna del producto 40,6 1 3,0 Produccién
26 | Duchado del producto 40,6 1 10,0 Produccion
27 | Enfriado en cuarto de refrigeracion 39,6 1 60,0 Produccion
28 | Cortado 38,2 1 15,3 Produccion
29 | Pesado 38,2 1 5,0 Produccion
30 | Empacado 37,9 1 25,0 Produccion
Total 576,7




ANEXO XIII ]
LEVANTAMIENTO DEL PROCESOS: ELABORACION DEL

PASTEL ALEMAN
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Tabla AXIII: Levantamiento del proceso: Elaboracion del Pastel Aleman

MACROPROCESO: Produccion
PROCESO: Elaboracion del Pastel Aleman
bratwurst’
[ronrees emenes Responsable: Karina Valverde
Volumen Tiempo
ITEM ACTIVIDAD (kg/Dia) | Frecuencia | (min) LUGAR
1 Elaborar orden de produccion 30,0 1 12,0 Gestion General
2 Entregar orden de produccion 30,0 1 1,0 Gestion General
3 Preparar orden de produccion 30,0 1 4,0 Carnes e insumos
4 Entregar carnes descongeladas 19,5 1 4,0 Carnes e insumos
5 Preparar orden de produccion de condimentos 9,6 1 3,2 Condimentos
6 Entregar condimentos 9,6 1 2,0 Condimentos
7 Publicar orden de produccion 30,0 1 1,0 Produccion
8 Receptar carnes descongeladas 19,5 1 2,0 Produccion
9 Verificar la conformidad del producto 19,5 1 1,0 Produccion
10 | Cortar carnes 19,5 1 7,6 Produccion
11 Esperar para moler carnes 19,5 1 5,0 Produccion
12 | Moler carnes 19,5 1 21,9 Produccion
13 | Pesar carnes molidas seglin receta 19,4 1 19,4 Produccion
14 | Verificar conformidad en la orden de condimentos 19,4 1 2,0 Produccion
15 | Preparar masa en cutter seglin receta 19,4 1 10,4 Produccion
16 | Verificar la temperatura de la masa 19.4 1 2,0 Produccion
17 | Esperar llenar la jaba 19,4 1 10,0 Produccion
18 Conformidad de la masa a moldear 19,4 1 1,0 Produccion
19 | Preparar los moldes 19,4 1 5,0 Produccion
20 | Colocar la masa en los moldes 31,1 1 5,0 Produccion
21 Horneado segun tiempo determinado 33,8 1 180,0 Produccion
22 Enfriar a temperatura ambiente 33,8 1 10,0 Produccion
23 Enfriado en cuarto de refrigeracion 33,8 1 60,0 Produccion
24 | Rebanado 33,8 1 10,0 Produccion
25 Pesado 33,8 1 5,0 Produccion
26 | Empacado 33,8 1 223 Produccion
Total 406.8
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ANEXO XIV
ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL DEL VALOR
AGREGADO: ELABORACION DE LA SALCHICHA
ALEMANA

Tabla AXIV.1: Analisis de valor agregado Salchicha Alemana

ANALISIS DE VALOR AGREGADO
- Fecha:
MACROPROCESO: Produccion Febrero 2013
PROCESO: Elaboracidn de Salchicha Alemana Elat.)orado por:
Karina Valverde
VAR (real) NVA (sin valor agregado)
N° [V.A.C|V.ALE| P E|M]| I A ACTIVIDAD Tiempo en minutos
1 1 Elaborar orden de produccion 15,0
2 1 Entregar orden de produccion 2,0
3 1 Preparar orden de produccion 5,0
4 1 Entregar carnes descongeladas 7,0
5 1 Entregar tripas 10,0
6 1 Preparar orden de produccion de condimento 15,0
7 1 Entregar condimentos 2,0
8 1 |[Publicar orden de produccion 1,0
9 1 Receptar carnes descongeladas 5,0
10 1 Verificar la conformidad del producto 5,0
11 1 Cortar carnes 28,0
12 1 Esperar para moler carnes 5,0
13 1 Moler carnes 28,0
14 1 Pesar carnes molidas segln receta 7,0
15 1 Verificar conformidad en la orden de condime 5,0
16 1 Preparar masa en cutter segun receta 48,0
17 1 Verificar la temperatura de la masa 2,0
18 1 Esperarllenar la jaba 10,0
19 Conformidad de la masa a embutir 1,0
20 Conformidad de la tripa a usar 1,0
21 1 Embutir la masa en tripa de cerdo 64,0
22 Torsion de la masa 54,0
23 1 Esperar para cocinar 60,0
24 1 Coccion en marmita 100,2
25 1 Conformidad con la temperaturainterna del g 3,0
26 1 Duchado del producto 10,0
27 1 Enfriado en cuartos de refrigeracion 60,0
28 1 Cortado 40,0
29 Pesado 20,0
30 1 Empacado 60,0
3 4 7 4 5 6 1
TIEMPOS TOTALES 673,2




Tabla AXIV.2: Indice de valor agregado actual Salchicha Alemana

COMPOSICION DE Situacién Actual
o
: ACTIVIDADES Ne Tiempo %
V.A.C | Valor Agregado cliente 3 178,0 26,4%
V.A.E | Valor Agregado Empresa 4 115,0 17,1%
P Preparacion 7 201,2 29.9%
E Espera 4 135,0 20,1%
M Movimiento 5 26,0 3,9%
1 Inspeccion 6 17,0 2,5%
A Archivo 1 1,0 0,1%
T.T Total 30 673,2 100,0%
T.V.A | Tiempo de Valor Agregado 293.,0
LV.A Indice de Valor Agregado 43,5%
29,9%
26,4%
20,1%
17,1%

P 2% 0,1%
,170
J .“ “ _

VAC VAE P E M I A
COMPOSICION DE ACTIVIDADES

Figura AXIV.1 Representacion grafica del analisis de la situacion actual Salchicha Alemana
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ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL DEL VALOR
AGREGADO: ELABORACION DE LA SALCHICHA

AHUMADA

Tabla AXV.1: Analisis de valor agregado Salchicha Ahumada

4

ANALISIS DE VALOR AGREGADO

MACROPROCESO: Produccion

Fecha:
Febrero 2013

®
bra tW l"lrSt PROCESO: Elaboracién de Salchica Ahumada Elaborado por: Karina
Valverde
VAR (real) NVA (sin valor agregado)

N° | V.A.C| V.AE E| M 1 A ACTIVIDAD Tiempo (min)
1 Elaborar orden de produccion 12,00

2 1 Entregar orden de produccion 1,00

3 Preparar orden de produccion 4,00

4 1 Entregar carnes descongeladas 2,00

5 1 Entregar tripas 2,00

6 Preparar orden de produccion de condimentos 1,51

7 1 Entregar condimentos 2,00

8 I |Publicar orden de produccion 1,00

9 1 Receptar carnes descongeladas 3,00
10 1 Verificar la conformidad del producto 1,00
11 Cortar carnes 12,69
12 1 Esperar para moler carnes 5,00
13 Moler carnes 13,00
14 1 Pesar carnes molidas segun receta 18,33
15 1 Verificar conformidad en orden de condimentos 5,00
16 1 Preparar masa en cutter seguin receta 27,60
17 1 Verificar la temperatura de la masa 2,00
18 1 Esperar llenar la jaba 10,00
19 1 Conformidad de la masa a embutir 1,00
20 1 Conformidad de la tripa a usar 1,00
21 1 Embutir la masa en tripa de celulosa 46,76
22 1 Torsion de la masa 43,94
23 1 Ahumar 10,00
24 1 Horneado segtn tiempo determinado 30,98
25 1 Conformidad con Temperatura interna del producto 3,00
26 Duchado del producto 10,00
27 1 Enfriado en cuarto de refrigeracion 60,00
28 1 Cortado 30,00
29 1 Pesado 10,00
30 1 Empacado 22,26

4 5 3 5 6 |

TIEMPOS TOTALES

392,07




Tabla AXV.2: Indice de valor agregado actual Salchicha Ahumada

. Situacion Actual
COMPOSICION DE
N° Tiempo
ACTIVIDADES
N° (min) %
V.A.C | Valor Agregado cliente 4 123,0 31,4%
V.A.E | Valor Agregado Empresa 5 116,9 29.8%
P Preparacion 6 53,2 13,6%
E Espera 3 75,0 19,1%
M Movimiento 5 10,0 2,6%
I Inspeccion 6 13,0 3,3%
A Archivo 1 1,0 0,3%
T.T Total 30 392,1 100,0%
T.V.A | Tiempo de Valor Agregado 239,9
LV.A |indice de Valor Agregado 61,2%
%
35 0% 2 %
SLA% 5980
30,0% l
25,N%
1 0’1 0
20,0%
T 3,'3”0
15,0%
W Situacion
10,0% Actual
509% 2,6% 3,37
0,3%
0,0% -
V.A.C V.AE P E M | A
COMPQOSICION DE ACTIVIDADES

Figura AXV.1 Representacion grafica del analisis de la situacion actual Salchicha Ahumada
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ANEXO XVI
ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL DEL VALOR AGREGADO:

ELABORACION DE LA SALCHICHA PARRILLERA
Tabla AXVI.1: Analisis de valor agregado Salchicha Parrillera

ANALISIS DE VALOR AGREGADO
/’ MACROPROCESO: Produccion Fecha:
Febrero 2013
°
bratw urst PROCESO: Elaboracién Salchicha Parrillera | 00 2do por:
Karina Valverde
VAR (real) NVA (sin valor agregado)

N° |VA.C|V.AE| P E| M | A ACTIVIDAD Tiempo (min)
1 1 Elaborar orden de produccion 10,0
2 1 Entregar orden de produccion 2,0
3 1 Preparar orden de produccion 2,0
4 1 Entregar carnes descongeladas 2,0
5 1 Entregar tripas 2,0
6 1 Preparar orden de produccion de condimentos 1,0
7 1 Entregar condimentos 2,0
8 1 [Publicar orden de produccion 1,0
9 1 Receptar carnes descongeladas 1,0
10 1 Verificar la conformidad del producto 1,0
11 1 Cortar carnes 20,2
12 1 Esperar para moler carnes 5,0
13 1 Moler camnes 86,6
14 1 Pesar carnes molidas seglin receta 24,0
15 1 Verificar conformidad en la orden de condimentos 1,0
16 1 Preparar masa en cutter segun receta 24,0
17 1 Verificar la temperatura de la masa 2,0
18 1 Esperar llenar la jaba 10,0
19 1 Conformidad de la masa a embutir 1,0

20 1 Conformidad de la tripa a usar 1,0

21 1 Embutir la masa en tripa de Cordero 249

22 1 Torsion de la masa 124,5

23 1 Esperar para coccion del producto 10,0

24 1 Coccion 100,2

25 1 Conformidad con la temperatura interna del producto 3,0

26 1 Duchado del producto 10,0

27 1 Enfriado en cuarto de refrigeracion 60,0

28 1 Cortado 15,3

29 1 Pesado 5,0

30 1 Empacado 25,0

3 4 7 4 5 6 1

TIEMPOS TOTALES 576,7




Tabla AXVI.2: Indice de valor agregado actual Salchicha Parrillera

, Situacion Actual
COMPOSICION DE
Ne Tiempo
ACTIVIDADES
Ne (min) %
V.A.C | Valor Agregado cliente 3 174,4 30,2%
V.A.E | Valor Agregado Empresa 4 68,3 11,8%
P Preparacion 7 230,1 39,9%
E Espera 4 85,0 14,7%
M Movimiento 5 9,0 1,6%
1 Inspeccion 6 9,0 1,6%
A Archivo 1 1,0 0,2%
T.T |Total 576,7 100,0%
T.V.A | Tiempo de Valor Agregado 2427
LLV.A Indice de Valor Agregado 42,1%
%
39,9%
30,2%
B Situacion Actual
11,8% 14,7%

COMPOSICION DE ACTIVIDADES
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Figura AXVI.1 Representacion grafica del analisis de la situacion actual Salchicha Parrillera
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ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL DEL VALOR
AGREGADO: ELABORACION DEL PASTEL ALEMAN

Tabla AXVII.1 Analisis de valor agregado Pastel Aleman

ANALISIS DE VALOR AGREGADO

o Fecha:
MACROPROCESO: Produccion Febrero 2013
bra-FWprSt PROCESO: Elaboracion del Pastel Aleman Ha.borado por:
Karina Valverde
VAR (real) NVA (sin valor agregado)

N°|V.A.C|V.AE| P E| M 1 A ACTIVIDAD Tiempo (min)
1 1 Elaborar orden de produccion 12,0
2 1 Entregar orden de produccion 1,0
3 1 Preparar orden de produccion 40
4 1 Entregar cames descongeladas 4.0
5 1 Preparar orden de produccion de condimentos 3.2
6 1 Entregar condimentos 2,0
7 1 |Publicar orden de produccion 1,0
8 1 Receptar carnes descongeladas 2,0
9 1 Verificar la conformidad del producto 1,0
10 1 Cortar carnes 7,6
11 1 Esperar para moler carnes 5,0
12 1 Moler carnes 21,9
13 1 Pesar carnes molidas segln receta 19,4
14 1 Verificar conformidad en la orden de condimentos 2,0
15 1 Preparar masa en cutter segun receta 10,4
16 1 Verificar la temperatura de la masa 2,0
17 1 Esperar llenar la jaba 10,0
18 1 Conformidad de la masa a moldear 1,0
19 1 Preparar los moldes 5,0

201 1 Colocar la masa en los moldes 5,0
21 1 Horneado segun tiempo determinado 180,0

22 1 Enfriar a temperatura ambiente 10,0
23 1 Enfriado en cuarto de refrigeracion 60,0
24 1 Rebanado 10,0
25 1 Pesado 5,0
26 1 Empacado 223

3 4 6 4 4 4 1

TIEMPOS TOTALES

406,8




Tabla AXVII.2: Indice de valor agregado actual Pastel Aleman

e COMPOSICION DE Situacién Actual
ACTIVIDADES N° Tiempo %
V.A.C | Valor Agregado cliente 3 37,3 9,2%
V.A.E | Valor Agregado Empresa 4 214.,8 52,8%
P Preparacion 6 53,8 13,2%
E Espera 4 85,0 20,9%
M Movimiento 4 9,0 2,2%
| Inspeccion 4 6,0 1,5%
A Archivo 1 1,0 0,2%
T.T Total 26 4006,8 100,0%
T.V.A Tiempo de Valor Agregado 252,1
LV.A Indice de Valor Agregado 62,0%
%
mSituacion Actual
€0,0% 52,8%
40,0%
200% | 92% 1329 209%

0,0% \.\.\%\J\&
(4]
=

)

M |

COMPOSICION DE ACTIVIDADES

A

Figura AXVII.1 Representacion grafica del analisis de la situacion actual Pastel Aleman
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ANEXO XVIII
ANALISIS DE LA SITUACION MEJORADA DEL VALOR
AGREGADO: ELABORACION DE LA SALCHICHA
ALEMANA

Tabla AXVIII.1 Analisis de la situacion mejorada del valor agregado: elaboracion de la Salchicha Alemana

ANALISIS DE VALOR AGREGADO

MACROPROCESO: Produccién Fecha:
Febrero 2013
‘br'atw'ur'St PROCESO: Elaboracion de Salchicha Alemana E;r?z:a\(]l;\lz:ée
VAR (real) NVA (sin valor agregado)

N° [VAC|VAE| P | E | M| I A ACTIVIDAD Tiempo(min)
1 Elaborar Orden de Produccion y condimentos 2,0
2 1 Entregar orden de produccion 1,0
3 1 Entregar carnes descongeladas 2,0
4 1 Entregar tripas 2,0
5 1 Entregar condimentos 2,0
6 1 Cortar y Moler Carnes 9,3
7 1 Pesar cames molidas seglin receta 3,5
8 1 Verificar conformidad en la orden de condimentos 2,0
9 1 Preparar masa en cutter segiin receta 24,0
10 1 Verificar la temperatura de la masa 2,0
11 1 Conformidad de la masa a embutir 1,0
12 1 Conformidad de la tripa a usar 1,0
13 1 Embutir la masa en tripa de cerdo 64,0
14 1 Torsion de la masa 54,0
15 1 Coccién en marmita 16,7
16 1 Conformidad con la temperatura interna del producto 3,0
17 1 Duchado del producto 10,0
18 1 Enfriado en cuartos de refrigeracion 60,0
19 1 Cortado 40,0

20 1 Pesado 20,0

21 1 Empacado 60,0

3 4 4 1 4 5 0

TIEMPOS TOTALES 379,5




Tabla AXVIIL2 indice de valor agregado mejorado Salchicha Alemana

COMPOSICION DE Situacién Mejorada
o
: ACTIVIDADES N° Tiempo %
V.A.C | Valor Agregado cliente 3 178,0 46,9%
V.AE Valor Agregado Empresa 4 87,5 23,1%
P Preparacion 4 38,0 10,0%
E Espera 1 60,0 15,8%
M Movimiento 4 7,0 1,8%
I Inspeccion 5 9.0 2,4%
A Archivo 0 0.0 0,0%
T.T Total 21 379,5 100,0%
T.V.A | Tiempo de Valor Agregado 265,5
LV.A Indice de Valor Agregado 70,0%
46,9%
P
// 23,1%
. 15,8%
10,0%
A 1,8% 2,4% .
il A o
V.AC V.AE P F M \ A

COMPOSICION DE ACTIVIDADES

Figura AXVIII.1 Representacion grafica del analisis de la situacion mejorada Salchicha Alemana
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ANEXO XIX

ANALISIS DE LA SITUACION MEJORADA DEL VALOR
AGREGADO: ELABORACION DE LA SALCHICHA
AHUMADA

Tabla AXIX.1 Analisis de la situacion mejorada del valor agregado: elaboracion de la Salchicha Ahumada

ANALISIS DE VALOR AGREGADO

. Fecha:
MACROPROCESO: Produccion Febrero 2013
]
bratwurSt PROCESO: Flaboracién de Salchica Ahumada Elaborado por:
Karina Valverde
VAR (real) NVA (sin valor agregado)
N° [VA.C|V.AE| P E | M | A ACTIVIDAD Tiempo(min)
1 Elaborar Orden de Produccion y condimentos 2,0
2 1 Entregar orden de produccion 1,0
3 1 Entregar carnes descongeladas 2,0
4 1 Entregar tripas 2,0
5 1 Entregar condimentos 2,0
6 1 Cortar y Moler carnes 43
7 1 Pesar carnes molidas seglin receta 9,2
8 1 Verificar conformidad en orden de condimentos 2,0
9 1 Preparar masa en cutter seglin receta 13,8
10 1 Verificar la temperatura de la masa 2,0
11 1 Conformidad de la masa a embutir 1,0
12 1 Conformidad de la tripa a usar 1,0
13 1 Embutir la masa en tripa de celulosa 46,8
14 1 Torsion de la masa 43,9
15 1 Ahumar 10,0
16 1 Homeado segun tiempo determinado 31,0
17 1 Conformidad con Temperatura interna del producto 3,0
18 1 Duchado del producto 10,0
19 1 Enfriado en cuarto de refrigeracion 60,0
20 1 Cortado 30,0
21 1 Pesado 10,0
22 1 Empacado 223
4 5 3 1 4 5 0

TIEMPOS TOTALES 309,2




Tabla AXIX.2 indice de valor agregado mejorado Salchicha Ahumada

o COMPOSICION DE Situacion Mejorada
ACTIVIDADES Ne Tiempo %

V.A.C Valor Agregado cliente 4 123,0 39,8%
V.AE Valor Agregado Empresa 5 93,9 30,4%
P Preparacion 3 16,3 5.3%
E Espera 1 60,0 19,4%
M Movimiento 4 7,0 2.3%
1 Inspeccion 5 9,0 2.9%
A Archivo 0 0,0 0,0%
T.T Total 22 309,2 100,0%
T.V.A Tiempo de Valor Agregado 216,9
LV.A Indice de Valor Agregado 70,1%

39,8%

20,4%
5,3%
2,3% 2,9%
V.ALC V.AE P | A
COMPOSICION DE ACTIVIDADES

Figura AXIX.1 Representacion grafica del analisis de la situacion mejorada Salchicha Ahumada
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ANEXO XX

ANALISIS DE LA SITUACION MEJORADA DEL VALOR

120

AGREGADO: ELABORACION DE LA SALCHICHA

PARRILLERA

Tabla AXX.1 Analisis de la situacion mejorada del valor agregado: elaboracion de la Salchicha Parrillera

ANALISIS DE VALOR AGREGADO

é MACROPROCESO: Produccion ll::;lrl;o o
b ra tWU rStE . . . Elaborado por:
PROCESO: Elaboracion Salchicha Parrillera Karina Valverde
VAR (real) NVA (sin valor agregado)
N° [VLAC|V.AE| P E M 1 A ACTIVIDAD Tiempo(min)
1 1 Elaborar Orden de Produccion y condimentos 2,0
2 1 Entregar orden de produccion 1,0
3 1 Entregar carnes descongeladas 4,0
4 1 Entregar tripas 2,0
5 1 Entregar condimentos 2,0
6 1 Cortar y Moler carnes 28,9
7 1 Pesar carnes molidas segtn receta 12,0
8 1 Verificar conformidad en la orden de condimentos 1,0
9 1 Preparar masa en cutter seguin receta 12,0
10 1 Verificar la temperatura de la masa 2,0
11 1 Conformidad de la masa a embutir 1,0
12 1 Conformidad de la tripa a usar 1,0
13 1 Embutir la masa en tripa de Cordero 249
14 1 Torsién de la masa 124,5
15 1 Coccion 16,7
16 1 Conformidad con la temperatura interna del producto 3,0
17 1 Duchado del producto 10,0
18 1 Enfriado en cuarto de refrigeracion 60,0
19 1 Cortado 15,3
20 1 Pesado 5,0
21 1 Empacado 25,0
3 4 4 1 4 5 0
TIEMPOS TOTALES 353,2
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Tabla AXX.2 indice de valor agregado mejorado Salchicha Parrillera

COMPOSICION DE Situacién Mejorada
NO
ACTIVIDADES Ne Tiempo %
V.A.C | Valor Agregado cliente 3 174,4 49,4%
V.A.E | Valor Agregado Empresa 4 443 12,5%
P Preparacion 4 57,6 16,3%
E Espera 1 60,0 17,0%
M Movimiento 4 9,0 2,5%
1 Inspeccion 5 8,0 2.3%
A Archivo 0 0,0 0,0%
T.T Total 21 3532 100,0%
T.V.A | Tiempo de Valor Agregado 218,7
LV.A Indice de Valor Agregado 61,9%
49 40
50,0% -+
40,0%
30,0%
20,0% 12 5% 16,3% 17.0%
10,0%
0,0% 5% 4
VAL VAE w
E
M |
A
COMPOSICION DE ACTIVIDADES

Figura AXX.1 Representacion grafica del analisis de la situacion mejorada Salchicha Parrillada
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ANEXO XXI

ANALISIS DE LA SITUACION MEJORADA DEL VALOR
AGREGADO: ELABORACION DEL PASTEL ALEMAN

Tabla AXXI.1 Analisis de la situacion mejorada del valor agregado: elaboracion del Pastel Aleman

ANALISIS DE VALOR AGREGADO
// MACROPROCESO: Produccién 15 :;'r‘:m i3
bratwurst
— PROCESO: Elaboracion de Pastel Alemn Ig:;‘:;g‘l’v‘zg’e
VAR (real) NVA (sin valor agregado)

N° |VA.C|V.AE| P E| M I A ACTIVIDAD Tiempo(min)
1 Elaborar Orden de Produccion y Condimentos 3,0
2 1 Entregar orden de produccion 1,0
4 1 Entregar cares descongeladas 4,0
7 1 Entregar condimentos 2,0
13 1 Moler y Cortar carnes 73
14 1 Pesar cames molidas segun receta 9,7
15 1 Verificar conformidad en la orden de condimentos 2,0
16 1 Preparar masa en cutter segun receta 5,2
17 1 Verificar la temperatura de la masa 2,0
19 1 Conformidad de la masa a moldear 1,0
20 1 Preparar los moldes 5,0
21 1 Colocar la masa en los moldes 5,0
2 1 Homeado seglin tiempo determinado 180,0
23 1 Enfriar a temperatura ambiente 10,0
24 1 Enfriado en cuarto de refrigeracion 60,0
25 1 Rebanado 10,0
26 1 Pesado 5,0
27 1 Empacado 23

3 4 3121313 0

TIEMPOS TOTALES 334,47




Tabla AXXI.2 indice de valor agregado mejorado Pastel Aleméan

2 Situacién Mejorada
N° COMPOSICION DE J
ACTIVIDADES Ne Tiempo %
V.A.C Valor Agregado cliente 3 37,3 11%
V.A.E Valor Agregado Empresa 4 199.9 60%
P Preparacion 3 15,3 5%
E Espera 2 70,0 21%
M Movimiento 3 7,0 2%
1 Inspeccion 3 5,0 1%
A Archivo 0 0 0%
T.T Total 334,5 100%
T.V.A Tiempo de Valor Agregado 2372
LV.A Indice de Valor Agregado 70,9%
60%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

Figura AXXI.1 Representacion grafica del analisis de la situacion mejorada Pastel Aleman

COMPOSICION DE ACTIVIDADES
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ANEXO XXII
DETALLE DE COSTOS PARA ELL MEJORAMIENTO PARA
CUMPLIR BPM
Tabla AXXII.1 Detalle de costos para el mejoramiento para cumplir BPM
ITEM Cii::;).?D UPNl;iglI((I)O TO;)AL REFERENCIA
Mamparas para dividir zonas 6 120,00 720,00 | Metalmecanica Chavez
Identificacion y senalética 4 35,00 140,00 Publiarte
E;EE;ZS:G pared y arreglo de curvas 100 5,00 500,00 | Construcciones Larrea
Arreglo de ventanas con el desnivel 5 10,00 50,00 Construcciones Larrea
Arreglo de piso 100 20,00 2 000,00 | Construcciones Larrea
Barandales de Gradas 3 50,00 150,00 | Metalmecanica Chavez
Pintura para las tuberias 20 5,00 100,00 | Construcciones Larrea
Proteccion para las lamparas 6 5,00 30,00 Kywi
Ventilador 1 300,00 300,00 Equiproin
Analisis completo de agua 1 350,00 350,00 Seidla
Trampa de grasa 1 450,00 450,00 | Construcciones Larrea
Calibracion de equipos 2 198,00 396,00 Metrologic
Uniforme para visitas 3 50,00 150,00 Modermoda
Cubierta en la zona de recepcion 1 750,00 750,00 | Construcciones Larrea
Kit para medir cloro residual 1 25,00 25,00 Orthomet
égii)siiesnrtréicrobiolégico de superficies 12 30,00 360,00 Seidla
Nuevas gavetas 10 9,00 90,00 Pika
zsg‘;fc?;ﬁg‘;ﬁzi" para 2 45,00 90,00 Radio Sharp
;A;Ez;ll;;;sd Iglicrobiol(’)gico de producto 12 30,00 360,00 Seidla
Subtotal 7 011,00
Imprevistos (2%) 140,22
Total 7151,22
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ANEXO XXIII

DETALLE DE COSTOS PARA REALIZAR LAS MEJORAS
PROPUESTAS EN LOS PROCESOS PRODUCTIVOS

Tabla AXXIIIL.1 Detalle de costos para realizar las mejoras propuestas en los procesos

productivos
CANTIDAD | PRECIO
ITEM TOTAL ($) | REFERENCIA
(Unid.) UN l”{ﬁgRlO

Cutter 1 5000 5000 Inoxidables M/T
Marmita 1 19 000 19 000 Inoxidables M/T
Balanza 1 1500 1500 SISBAL

Programa ERP 1 2 000 2 000 MBA3
Subtotal 27 500
Imprevistos (2%) 550
Total 2 8050




